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Este trabajo de investigación tuvo como objetivo general aplicar la mejora de métodos de 
trabajo para incrementar la productividad del proceso de filete de anchoas en la empresa 
HCV Group–Casma, 2019; tipo de investigación es aplicada y el diseño pre experimental. 
La población estuvo conformada por el valor de la productividad del proceso de filete de 
anchoas, la muestra conformada por los valores diarios de la productividad desde diciembre 
hasta febrero y desde abril hasta junio, el muestreo fue no probabilístico, por conveniencia; 
la información recopilada para ésta investigación fué mediante técnica de la observación 
directa tomando datos de los problemas, registrando la producción y tomando los tiempos 
de trabajo. Se seleccionó la operación de filete desde el punto de vista técnico por ser la 
operación más crítica, se registraron datos de la producción y tiempos, inicialmente la 
productividad de MO, el aprovechamiento de MP y eficiencia fueron 3.6kg/hh, 0.75% y 
50.68% respectivamente, el tiempo estándar fue 57.25, se examinó la mejora de métodos de 
trabajo a través de la técnica del interrogatorio, se estableció la mejora de implementación 
de una faja transportadora y reubicación de mesas, se evaluó, definió e implantó la mejora, 
la cual hizo que disminuyeran los transportes innecesarios y el tiempo estándar, luego de la 
mejora fue 40.09; se fue controlando la mejora y para ello se volvió a determinar la 
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This research work has as a general objective to apply the improvement of working methods 
to increase the productivity of the anchovy fillet process in the company HCV Group-Casma, 
2019; type of research is applied and pre-experimental design. The population is made up of 
the value of the productivity of the anchovy fillet process, the sample formed by the daily 
values of productivity from December to February and from April to June, sampling is not 
probabilistic, for convenience; The information gathered for this investigation was through 
the technique of direct observation taking data of the problems, recording the production and 
taking the work times. The fillet operation was selected from the technical point of view 
because it was the most critical operation, production data and times were recorded, initially 
the productivity of OM, the utilization of MP and efficiency were 3.6kg / hh, 0.75% and 
50.68 % respectively, the standard time was 57.25, the improvement of working methods 
was examined through the interrogation technique, the implementation of a conveyor belt 
and relocation of tables was established, the improvement, definition and implementation 
were evaluated, which caused the unnecessary transport to decrease and the standard time, 
after the improvement was 40.09; the improvement was controlled and for this the 
productivity was determined again and they increased in 0.37 kg, 4% and 10.71% 
respectively. 




“El retraso, las paradas inesperadas, los tiempos muertos y el ocio, son el efecto de no 
aplicar un estudio de trabajo, para poder minimizar los problemas que se suscitan; es por 
ello que la importancia de esta investigación es que mediante la aplicación de la mejora 
de métodos se logrará aumentar la productividad del área de filete de anchoas de la 
empresa HCV GROUP SAC, este método permitirá optimizar tiempos, reduciendo 
tiempos muertos y por consiguiente un aumento significativo de la productividad.  
En la actualidad la actividad pesquera sigue siendo una de las fuentes más importantes de 
nutrición, alimentos, medios de vida e ingresos para un gran número de personas 
alrededor del mundo. Por lo tanto, el pescado sigue siendo uno de los recursos 
alimenticios más comercializados a nivel mundial, debido a su alto contenido proteico y 
su gran variedad de preparación y la mayoría de las exportaciones pesqueras provienen 
de países en vías de desarrollo” (FAO, 2016 pág. 5). 
“A nivel mundial desde la década de los 50 se incrementó en España la adquisición del 
filete de anchoa en aceite. El mayor consumo se dio en la década de los, 60 y 70 en donde 
Cantabria y Santoña fueron las primeras regiones exportadoras de anchoas en aceite y en 
salazón. Este auge se debió a las grandes capturas que se realizaron en esos años. En la 
década de los 60 surgieron 118 fabriquines, que eran pequeñas industrias familiares, de 
las cuales 28 pertenecían a súbditos italianos. Al inicio del siglo XXI se presentó la crisis 
de la captura surgiendo así la necesidad y la importación de la anchoa proveniente de 
otros mares” (Consulado General y Centro de Promoción de la República Argentina en 
Barcelona, 2011, p 12).  
“Así mismo en el Perú durante los primeros tres meses del año 2012, los envíos 
internacionales de anchoas han tenido un incremento de 74%, al lograr un valor de 12.3 
millones de dólares, mejor dicho casi el del 55% de la cantidad exportada en el 2011. Este 
suceso es generado por los mayores envíos a República Dominicana, por un valor de 3.9 
millones de dólares (+104%); Colombia, por 1.2 millones de dólares  (+60%); Haití, por 
918,810 dólares (+438%), y Chile, por 597,660 dólares (+86%).Otros destinos son 
Alemania, por un valor de 525,000 dólares , Japón, por 283,560 dólares, España, segundo 
destino de anchoveta, dichos envíos han bajado en un 9%, al alcanzar un valor de 1.9 
millones de dólares. Entre las principales empresas que exportan este producto se 
encuentra la empresa Prisco, con un valor de 3.3 millones de dolares (+108%); Austral 
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Group, con 2.8 millones de dolares (+6%), y por último la empresa Pesquera Hayduk, 
con 1.4 millones de dolares (+435%)” (Diario Gestión, 2012). 
La empresa Inversiones Prisco tenía la necesidad de encontrar proveedores que le 
abastezcan de filete de anchoas envasadas al vacío para su posterior envasado en diversas 
presentaciones en su planta principal ubicada en la ciudad de Pisco. Frente a la necesidad 
que existía y como Inversiones Prisco tiene conexiones empresariales con la empresa 
HCV GROUP SAC, se estableció el acuerdo de iniciar el proceso de Filete de Anchoas 
en dicha empresa. La empresa HCV GROUP SAC es una empresa artesanal cuya 
actividad económica es pesquera Agroindustrial. Uno de su nuevo y más reciente proceso 
productivo implementado es el proceso de Filete de Anchoas, en el cual estará enfocado 
nuestra investigación. 
Este nuevo proceso productivo de Filete de Anchoas conllevó a que se establezcan nuevos 
horarios de trabajo, se modificaron las divisiones internas de la empresa, se realizó un 
rediseño de la planta para no cruzar indebidamente las áreas, se capacitó al personal, se 
contrató más operarios y se establecieron nuevos horarios para cada una de las 
operaciones que conforman el proceso completo de Filete de Anchoas. 
El proceso inicia con la operación de recepción de materia prima, esta operación inicia 
cuando los barriles de 149 kg aprox de contenido de anchoveta salazonada y madurada 
durante seis meses son retirados del área de producto en maduración para su posterior 
proceso. Los problemas que ocurren frecuentemente son: los barriles contienen anchoas 
oxidadas, es decir anchoas en mal estado y cuando sucede tal problema todos los 
kilogramos de anchoveta oxidada tienen que descartarse, esto ocurre por lo menos una 
vez a la semana, descartándose cantidades de hasta 30 kg . Al ocurrir  un descarte de 
cantidades elevadas de materia prima, se evidencia el problema de la generación de 
desperdicios, porque ese pescado ya no podrá ser utilizado en ningún otro proceso, debido 
a  que tiene un sabor a óxido y un porcentaje elevado de picante; las causas principales 
de la generación de desperdicios son: que la empresa proveedora no realizó una 
inspección previa de barriles antes del envío o que  al barril no se le agregó la cantidad 
necesaria de sal para su posterior y correcto madurado. Este problema trae consigo a la 
vez la baja producción diaria ya que no se podrá procesar la cantidad según lo programado 
que actualmente son 4 barriles diarios en un turno de 10 horas que son aproximadamente 
596 kilos y por lo tanto no se cumplirá con la cantidad estimada de entrega al cliente. 
Tampoco se podrá obtener los mismos resultados ya que se obtendrá menos cantidad del 
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producto final; los gastos de producción (costo de mano de obra) serán no favorables, 
porque el personal actualmente está ganando un sueldo por jornal y no por avance, 
entonces al haber menor producto para procesar la jornada se termina más temprano, pero 
los operarios ganan igual. En algunos casos no se podrá cumplir con los pedidos del 
cliente y eso generará que la empresa pierda valor y prestigio. 
En la operación de lavado, el producto es sumergido en salmuera a 24°Be con el fin de 
eliminar la grasa y la piel adherida al cuerpo de la anchoa; en esta operación se generan 
dos problemas, la generación de desperdicios y las actividades no productivas. La 
generación de desperdicios ocurre al momento de  lavar el producto ya que muchas veces 
el personal no tiene cuidado y coge cantidades muy grandes para lavar, esto ocasiona que 
el pescado se maltrate y tienda a romperse fácilmente, ese producto que sale roto o 
maltratado se le llama “trozos” , ese producto posteriormente tiene que pasar a una 
operación de recuperación de trozos, ésta última operación mencionada no sería necesaria 
si el personal  que realiza este proceso hiciera el  lavado de manera correcta y eficiente, 
para evitar dañar el pescado, ya que al ocurrir esa generación de desperdicios  se está 
iniciando una actividad no productiva, porque no genera valor, sino solo hace elevar los 
gastos por mano de obra del personal. Estos dos problemas son ocasionados por la falta 
de conocimiento del personal ya que son ellos los únicos responsables de cada operación 
que realizan. 
Pasando a la operación del escaldado, esta es una operación que a veces resulta no 
productiva o innecesaria, ya que cuando se recepciona barriles con tiempo de maduración 
de más de 6 meses ya no es necesario realizarle un cocinado o escaldado, porque el 
pescado está muy débil, su piel y textura esta suave, entonces ya no sería necesario esa 
operación porque lo dejaría al pescado tan débil que con un pequeño movimiento se 
romperá; pero sin embargo a veces lo realizan. La causa principal de esto se da porque el 
personal aún no conoce bien como saber cuándo la textura y piel del pescado está muy 
sensible y ya no es necesario escaldarlo, otro porque el personal no observa la etiqueta de 
codificación de los barriles. Esto genera que se realice una operación improductiva en 
algunos casos, la cual genera más costos de maquinaria, costos elevados de combustible, 
mayor tiempo de trabajo y mayor cantidad de desperdicios o producto por recuperar. 
En la operación de limpieza de piel el problema que existe son las demoras, el personal 
no avanza rápidamente, la productividad total actualmente está en 2 kg de pescado 
limpiado por hora, es decir aún no llegan a alcanzar la productividad estimada que es de  
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5 kg/hr; la máxima cantidad de pescado que limpian durante la jornada son 290 kg, que 
es una cantidad demasiado baja para un turno de 8 horas con 25 personas. En esta 
operación también hay generación de desperdicios y producto por recuperar lo cual 
genera pérdidas y a la vez actividades improductivas. 
En la operación siguiente que es el segundo lavado, sucede lo mismo que en el primer 
lavado de producto que se realiza posteriormente a la recepción de materia prima, hay 
gran cantidad de desperdicios y producto por recuperar lo que genera operaciones  
improductivas, eso se da más que todo porque el operario a veces por avanzar llena 
demasiado producto para lavar y al estar lleno las esparragueras de lavado hace que el 
producto este junto y se rocen generando que se maltraten, se doblen o se rompan.  
Ahora ya pasando al proceso de enrollado, esta operación consiste en colocar sobre la 
mesa un paño tul e ir ubicando sobre el paño los pescados y luego enrollarlos. En esta 
operación se puede observar que hay paradas frecuentemente debido a que en la operación 
de limpieza de piel no hay un avance eficiente por parte del personal. En esta operación 
la productividad es de 5 kg de pescado enrollado por hora en un turno de 10 horas con 
una cantidad de 10 personas. Aun no alcanzan la productividad estimada que es de 7 
kg/hr; la máxima cantidad de pescado enrollado durante la jornada son 250 kg. Hay un 
pare de personal cada hora porque no hay producto para abastecerles. Esto genera 
demoras en el proceso productivo, exceso de horas de trabajo para los operarios que 
realizan las operaciones de fileteado y sellado, costos elevados de mano de obra y 
maquinarias o equipos, etc. 
Siguiendo con la operación de secado, esta operación consiste en colocar los paños dentro 
de la centrifuga para realizarle un secado con un tiempo que varía entre 6 y 30 segundos. 
En esta operación el problema que hay son las demoras, el producto que pasa del 
enrollado tiene que ingresar a una centrifuga para poder alcanzar una humedad de 53.5% 
o menor a ello, hay un solo operario encargado de esa operación a veces se le acumula el 
producto y no logra avanzar, la principal causa de esas demoras es por la falta de un 
operario de apoyo para agilizar la operación y la consecuencia básica es la baja 
productividad e ineficiencia del personal encargado. 
Ahora pasando a la operación de recorte de espinas, esta operación consiste en dar mejor 
forma y apariencia al pescado y para eso es necesario recortarle las espinas que quedan 
sobresalidas por la parte ventral del pescado. Actualmente la productividad en esta 
operación es de 4 kg pescado recortado, en un turno de 8 horas con 18 personas. Aun no 
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alcanzan la productividad estimada que es de 6 kg/hr; la máxima cantidad de pescado 
recortado durante la jornada son 230 kg. 
El problema que ocurre en esta operación es que los operarios paran desocupadas, debido 
a que es la operación más rápida, porque solo consta de darle forma a algunos pescados, 
y el personal de esta área de recorte de espinas es eficiente avanzan rápido, por lo que a 
veces lo trabajadores se desocupan muy rápido debido a que en la operación de limpieza 
de piel hay retrasos y no hay producto para seguir procesando. Aquí existen los llamados 
tiempos muertos, tiempos que no generan valor alguno para la empresa. 
En la operación de fileteado, lo que se realiza es quitar los dos filetes de los extremos del 
pescado y se va colocando en las planchas acrílicas, no olvidando de colocar las 9 capas 
de bolsas peligrosas. La productividad en esta área es de 3 planchas de 2.30 kg cada una 
por cada persona durante toda la jornada que es de 10 horas diarias con un total de 50 
personas. Es decir, se filetean al día 150 planchas las cuales suman 345 kg de Anchoas 
fileteadas. Aun no se logra alcanzar la producción estimada que es de 8 planchas diarias 
por persona. El problema que hay es que se acumula el producto y el personal aún no ha 
logrado alcanzar un porcentaje ni siquiera medio de eficiencia, eso genera demoras, 
operaciones improductivas, desperdicios porque aún no tienen buena técnica para el 
fileteo y rompen seguidamente el pescado, se obtiene seguidamente productos finales del 
fileteado defectuosos. Esta operación también llamada como cuello de botella de todo el 
proceso ya que es la que más tiempo demora. Todo ello ocasiona una baja productividad, 
a veces no se puede cumplir con las entregas de producto terminado al cliente porque 
frecuentemente salen unidades defectuosas. 
Y por último está la operación de empaque y sellado, en esta operación frecuentemente 
se obtienen unidades selladas defectuosas, y eso ocasiona que los días programados para 
embarcar el producto, no se cumplan debido al excesivo número de bolsas de filete de 
anchoas mal selladas. Este problema ocurre mayormente porque el personal de empaque 
es cambiante consecutivamente y entonces no llegan a tener un ritmo de trabajo elevado, 
al ser nuevos se les tiene que enseñar y en ese lapsus de tiempo de aprendizaje es donde 
se obtiene el mayor número de unidades defectuosas. Es decir, estos trabajadores tanto de 
empaque como el de sellado aun no son considerados como trabajadores calificados 
porque aun su habilidad y esfuerzo no son los correctos para desarrollar un buen trabajo. 
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Frente a estos problemas que están ocurriendo actualmente se decidió hacer uso de la 
Mejora de Métodos de trabajo como una solución para el mejoramiento de la 
productividad en el proceso de Filete de Anchoas. 
Se revisaron una serie de trabajos realizados en el área de estudio, las cuales fueron de 
gran importancia para la realización de nuestro trabajo de investigación. 
En el año 2018, en México, Montaño Karen, Preciado Juan, Robles Jesús y Chávez Luis 
en su artículo científico titulado: “Métodos de trabajo para mejorar la competitividad del 
sistema de uva de mesa sonorense.” Tuvo como objetivo, analizar el método de trabajo 
en la productividad del sistema de producción de uva de mesa sonorense, el cual utilizaron 
la siguiente metodología: a través del análisis bimanual de movimientos, se realizó un 
estudio de movimientos y tiempos a jornaleros durante la labor de empaque de uva de 
mesa; obteniendo los siguientes resultados: los principales hallazgos muestran que existen 
diferencias, tanto en el tiempo invertido por los jornaleros como en las habilidades y 
técnicas de empaque implementadas.  Concluyendo, que la aplicación de dicha a 
metodología del estudio de los métodos de trabajo en un sistema de uva de mesa 
sonorense representa una opción favorable para incrementar la productividad del trabajo 
y el nivel de ingreso de los jornaleros, lo cual conlleva a una estructura de costos más 
competitivos y la capacidad de ofrecer mejores precios en el mercado. 
En la tesis de Guaraca (2015) titulada “Mejora de la productividad, en la selección de 
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y medición del trabajo de la fábrica 
de frenos automotrices Edgar S.A.” con motivo de obtener el grado de magister (Ms) en 
ingeniería industrial en el año 2015 en Quito– Ecuador; la cual buscó incrementar la 
productividad en la selección de prensado  de pastillas, en la fábrica de frenos 
automotrices Edgar S.A., la cual tenía una capacidad instalada de 40320 unidades al mes, 
pero que solo la producción de 3 tipos de pastillas sumaban 14798 unidades mensuales, 
para lo cual buscaba incrementar la productividad con una inversión mínima, con el 
mismo mantenimiento e infraestructura, en la optimización de los medios de producción;  
proponiendo un método nuevo, el  diseño y construcción de un elevador de matrices con 
8 niveles, de los cuales 4 son para carga y el resto para descarga de la prensa, ésta 
herramienta ayudó al trabajador que pudiera descargar desde la prensa al elevador y 
cargar del elevador a la prensa y mientras este realiza el trabajo, el operador puede 
ejecutar otras operaciones necesarias para  la próxima cargada. Con este método nuevo 
se concluyó que los meses anteriores de la productividad con la productividad obtenida 
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de este método nuevo, arroja una mejora obtenida con un 25% de incremento. Esto 
implica que el incremento de la productividad se dio de 102.54 a 128 en la jornada de 8 
horas y de 108.40 a 136 pastillas/ HH en la jornada de 11 horas. 
En la tesis de Orejuela (2016) titulada “Diseño e implementación de un programa de 
ingeniería de métodos, basado en la medición del trabajo y productividad, en el área de 
producción de la empresa servicios industriales metalmecánicos seimco” con motivo al 
título de master(MSc) en ingeniería industrial y productiva de la escuela politécnico 
nacional  en el año 2016 Quito - Ecuador; la cual buscó aumentar la productividad 
mejorando los recursos de la empresa, para ello utilizaron un diseño e implementación 
del programa de ingeniería de métodos aplicando la medición del trabajo como la 
productividad y estudio de tiempos , para realización de ellos consideraron tres aspectos; 
el primero la forma física la cual conlleva a disminuir el tiempo de operación de los 
productos, sin perjudicar la funcionalidad y la calidad, el segundo fue la incorporación de 
tres maquinarias al sistema productivo y por último la redistribución de los ambientes de 
trabajo que permitirá al operario la facilidad de moverse al momento de efectuar sus 
traslados; como resultado la productividad aumento en un 34%, es decir,  en la jornada 
normal de trabajo de 8 horas se incrementó mensualmente de 279 u/hh a 374 u /hh, 
cumpliendo así con el requerimiento del departamento de ventas de aumentar la 
producción en un 20%; la producción mensual de bisagras de pistón aumento de 8514 
pares a 14911 pares, en rueda con base vertical de 103 unds a 151 unds, en soporte guías 
de 5 unds a 22 unds, en rueda de base horizontal de 65 unds a 193 unds y en las aldabas 
de 180 unds a 384 unds.  
En la tesis de Vásquez (2017) titulada “Mejoramiento de la productividad en una empresa 
de confección sartorial a través de la aplicación de ingeniería de métodos” con motivo al 
título de  Ingeniero textil y confexiones de la Universidad mayor de San Marcos en el año 
2017 en Lima–Perú, tuvo como finalidad, el mejorar la productividad en la Empresa de 
Confección Sartorial mediante la aplicación de Ingeniería de Métodos, teniendo como 
diseño de investigación el pre-experimental, ya que hubo una ligera manipulación de 
variable dependiente; además uso las siguientes herramientas: observación directa y 
diagramas de procesos en los trabajadores y sus áreas, que operan en el mismo, programa 
MS – VISIO, para la elaboración  de diagramas pertinentes mencionadas en el diseño de 
métodos. Además, utilizando como técnica de análisis de datos en MS – EXCEL, la cual 
se usó para procesamiento de datos en la medición del trabajo, como: tiempo observado, 
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el normal, el, suplementos, y finalmente el tiempo estándar. concluyendo con lo siguiente: 
mediante la aplicación de Ingeniería de Métodos, la productividad se logró mejorar en la 
empresa de confección Sartorial del estudio, con respecto del año anterior se incrementó 
un 27%, además la producción promedio en los tres primeros meses del año incremento 
en 21%; además se está trabajando a una eficacia del 88% y una eficiencia de 80 %. 
En la tesis de Arana (2015) titulada “Aplicación de técnicas de estudio del trabajo para 
incrementar la productividad del área de conversión en una planta de producción de lijas” 
con el propósito de optar por el título de Ingeniero Industrial Universidad Católica De 
Santa María en el año 2015 en Arequipa–Perú, el cual tuvo como objetivo, Determinar el  
efecto tendría la aplicación de Estudio del Trabajo en la productividad del área de 
conversión en la planta de producción de lijas, utilizando la siguiente metodología: 
experimental – longitudinal debido a que se manipulo   la variable independiente, técnicas 
de Estudio en la cual se realizó un estudio a las variables  registrando muestras en distintos 
periodos de tiempo; por lo tanto se obtuvieron datos los cuales fueron procesados en el 
software Microsoft EXCEL para realizar, promedios, precisiones porcentuales, 
ordenamientos de datos, etc; concluyendo en lo siguiente: después de aplicado este 
método de estudio tuvo como resultado un incremento en  la productividad dentro del 
área de conversión como se presenta a continuación: en los  Proceso de Cortado de Rollos, 
de Flexionado de Rollos,  y Cortado de Hojas;  de Septiembre a Noviembre fueron de 
18.6%,  19.4% y 23.9%  respectivamente. El análisis y la implementación de estas 
Técnicas de Estudio resulto de manera exitosa en el grupo de intervención, y se llevó a 
cabo las mediciones, logrando obtener favorables resultados. 
En la tesis de Checa (2014) titulada “Propuesta de mejora en el proceso productivo de la 
línea de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
confecciones sol” con motivo de optar por el título profesional licenciado de ingeniero 
industrial Universidad Privada del norte en el año 2014 en la ciudad de Trujillo –Perú, 
implementar una propuesta de mejora en el proceso productivo, “tuvo como finalidad 
para incrementar la productividad de la línea de confección de polos en la empresa de 
confecciones Sol”, para ello aplicó las herramientas  tales como: métodos de trabajo y 
estudio de tiempos , distribución de planta, gestión de almacén . para el diagnóstico utilizo 
la observación directa, y la técnica de entrevistas no estructuradas. Logrando los 
siguientes resultados:  una producción semanal de 759 prendas, es decir una elevación de 
productividad en la línea de polos básicos a 90.68%. Como la mano de obra actual era 
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deficiente para las estaciones de trabajo; se vio conveniente la contratación de 02 
operarios y 02 ayudantes en la máquina remalladora, los que a su vez desempeñan las 
labores de embolsado y planchado; así como control de insumos, limpieza y orden del 
taller. Llegando a la conclusión que la metodología seleccionada se efectuó 
satisfactoriamente, interrelacionándose adecuadamente en los elementos, con el fin de 
incrementar la productividad del proceso; obteniendo la elevación de la productividad del 
58.04% inicial. 
En la tesis de Velasco (2017) titulada “Aplicación de la ingeniería de métodos en la 
mejora del proceso de fabricación de pallets de madera para incrementar la productividad 
de la empresa manufacturas y procesos integrados E.I.R.L” con motivo de optar por el 
título de Ingeniero Industrial de la Universidad privada del norte en el año 2017 en la 
ciudad de Trujillo– Perú; la cual tuvo como objetivo Aplicar la ingeniería de métodos 
para la mejora del proceso de fabricación de pallets de madera y el incremento de la 
productividad de la empresa Manufacturas y Procesos Integrados EIRL. En este trabajo 
se utilizó el diagrama de Pareto, se analizó detalladamente cada una de las causas 
identificadas luego se realizó el diagrama de Ishikawa, buscando las principales causas 
de cada efecto encontrado Para el inicio de este proceso de trabajo, se hizo un diagnostico 
en el proceso actual en la fabricación de pallets de madera. Luego se utilizaron las técnicas 
de diagrama de operaciones del proceso (DOP), posteriormente se realizó el diagrama de 
recorrido del proceso de fabricación del pallet de madera, concluyendo con el diagrama 
de actividades del proceso (DAP). Teniendo como resultado: la reducción  y acorte de los 
recorridos del proceso de fabricación de pallets tomando en cuenta los tiempos de cada 
actividad, logrando optimizar los tiempos de operación. Así, la evolución actual de la 
productividad que fluctúa entre 1.34 y 1.63, por lo cual se concluyó que las mejoras 
implementadas en el trabajo tuvieron un efecto positivo. 
Para dar comienzo con las teorías que están relacionadas al trabajo de investigación, en 
primera estancia se detalla acerca de la variable independiente, El estudio del trabajo tiene 
como objetivo mejorar el empleo de los recursos de manera más eficiente para elevar el 
rendimiento de los procesos y hacerlos más productivos realizando un análisis sistemático 
de los métodos de trabajo. Por tal motivo el estudio del trabajo persigue el objetivo de 
examinar de qué forma se está llevando a cabo una actividad o tarea para simplificarla o 
cambiarla y de esa manera reducir las operaciones innecesarias o excesivas, reducir el uso 
innecesario de recursos y poder fijar un tiempo normal para la ejecución de cada 
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operación. Para llevar a cabo la mejora de los métodos de trabajo, es necesario recorrer 
ocho etapas muy importantes, tales como: Seleccionar el trabajo o tarea que se va estudiar, 
Registrar o recolectar todos los datos importantes sobre la tarea o trabajo, examinar las 
actividades registradas, establecer métodos más provechosos, evaluar los resultados 
conseguidos a través del nuevo método, definir un nuevo método y el tiempo necesario, 
implantar el nuevo método y controlar la utilización de la nueva norma respaldándolos 
con los resultados obtenidos y contrastándolos con los objetivos (Kanawaty, 2010). 
El estudio de tiempos es aquel método de medición del trabajo que es empleada para 
archivar los tiempos y ritmos de trabajo que incumben a los factores de una tarea 
establecida, hecha en ambientes definidos, y para realizar la evaluación de los datos con 
el fin de encontrar el tiempo solicitado para poder efectuar la tarea según la norma 
preestablecida (Niebel, 2014). 
El tiempo promedio es aquel tiempo en el cual comúnmente se realiza una actividad, 
dicho tiempo resulta de la suma de todos los tiempos tomados y posteriormente dividido 
entre la cantidad de tiempos tomados (ver anexo 1) (Du, Bramley, Nazareth y Andrews; 
2014). 
El tiempo normal es aquel tiempo que un trabajador sabedor de la actividad, capacitado 
y desempeñándola a una marcha estándar, emplearía en la ejecución de la actividad que 
se visualiza en el anexo (ver anexo 2) (García, Boix, Benavides, Gadea, Rodrigo y Consol, 
2016). 
El Factor de Calificación es un valor que determina el ritmo de trabajo. Es usado en el 
tiempo normal para ajustar el tiempo observado, se determina guiándose de la Tabla de 
Whestingouse, también se le conoce como Factor de Valoración (ver anexo 3) (Umaña, 
2014). 
El tiempo estándar es aquel tiempo necesario para realizar un determinado bien o servicio 
en un espacio de trabajo, empleando las 3 cualidades más importantes: trabajador bien 
capacitado y calificado; que labora a un ritmo o marcha normal; y realiza una actividad 
determinada, el tiempo estándar se calcula incluyendo los suplementos u holgura para el 
trabajador, dicha fórmula y tabla de suplementos se pueden apreciar en el anexo 4 y 5 
(Olaya, 2017).  
“El balance de líneas es una de las herramientas más fundamentales para controlar la 
producción, ya que de una línea de producción que este bien equilibrada, dependerá la 
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optimización de algunas variables ya que malograrían la productividad de un proceso”     
(Salazar, 2016). 
El cuello de botella es toda actividad que retrasa un proceso de producción, de esa manera 
genera el aumento del tiempo de espera y disminuye la productividad (Holman, 2011). 
El estudio de métodos, es el procedimiento que se emplea para minimizar el trabajo que 
se ejecuta en los diferentes trabajos mediante el empleo de estudio sistemático, un análisis 
crítico de los procesos coexistente, procedimientos y la solución e implementación de 
técnicas más eficientes (Ovalle y Cárdenas, 2016). Así mismo el estudio de métodos nos 
ayuda a minimizar la cantidad de trabajo, ya sea substituyendo métodos ineficientes por 
eficientes o eliminando movimientos repetitivos de los trabajadores. La medición del 
trabajo, así mismo, permite disminuir, indagar y por último desechar el tiempo que no 
genera beneficio, es decir, los tiempos muertos (Peralta, Jiménez y Pérez, 2014). 
Los diagramas más utilizados en el estudio de métodos para saber el orden de las 
operaciones, la distribución de las áreas y los movimientos que se realizan son:  
El diagrama de operaciones (DOP): es un diagrama visual de figuras para la realización 
de un servicio producto. Así mismo esta clase diagrama suele precisar las inspecciones y 
operaciones del proceso (Mori, 2015, p.10).  
El Diagrama de Análisis de Proceso (DAP): es aquella representación gráfica donde se 
ve el orden secuencial de las inspecciones, transportes, demoras, operaciones y 
almacenamientos que suceden durante la realización de las actividades incluyendo los 
tiempos y distancias (García, 2011, p. 86). 
La mejora de métodos de trabajo haciendo uso de las técnicas conlleva a incrementar los 
niveles de productividad. Con respecto a la variable dependiente podemos decir que la 
productividad es la relación que existe entre la producción obtenida y los insumos 
empleados, tales recursos pueden ser terrenos, construcciones, capital, materiales, 
instalaciones, maquinas, energía, mano de obra, etc (Gonzales, 2014, p. 49).  
La productividad es una medida de la tasa a la que se producen los productos y servicios 
por unidad de insumo (mano de obra, capital, materias primas, etc.). Se calcula como la 
relación de la cantidad de salidas producidas en alguna medida de la cantidad de entradas 
utilizadas (ver anexo 6) (Parham, 2014). 
La productividad busca producir igual o más con menor recurso o producir más con igual 
cantidad de recursos, en cualquier organización empresarial hay factores que influyen 
directamente en la productividad, tales factores son, factores que la empresa no puede 
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controlar: demanda, cargas sociales, tipo de interés, disponibilidad de materia prima, 
disponibilidad de equipos; y los factores que la empresa si controla: terrenos y edificios; 
materiales almacenados; inversión en tecnología y maquinaria (Odisio y Borgoglio, 
2015). 
La productividad va de la mano con los roles que realiza cada trabajador. Para la empresa 
es muy importante tener una buena coherencia entre los roles requeridos en el puesto de 
trabajo y las competencias de quien las desempeña, ofrecer un clima laboral agradable, 
instalaciones adecuadas y control de ruido (Burga, 2016). 
La productividad a veces se confunde con la producción, la productividad es la medida 
de que tan eficiente es el proceso de producción, independientemente de la calidad o 
cantidad de producción independiente, o la calidad o cantidad de insumos en ese proceso 
de producción (Productivity Growth and its Importance Magazine, 2015). 
La productividad parcial, relaciona la producción elaborada con los insumos individuales 
usado. Se considera la productividad de materia prima a aquella productividad que 
relaciona la producción obtenida con los insumos empleados, en este caso los materiales 
directamente utilizados en el proceso; con esto se observa que la productividad de los 
materiales no tiene nada que ver con otros productos, por otro lado también otro factor 
importante es la mano de obra en la producción, el cual está directamente relacionado con 
el personal empleado y las horas trabajadas (Camino, 2017). 
La eficiencia es aquel indicador que sirve para comparar la cantidad de recursos usados 
en la producción sin que se hayan generado desperdicios y la cantidad de recursos 
utilizados realmente en su totalidad (ver anexo 7) (Díaz, 2014). 
El diagrama causa- efecto es un método gráfico que se utiliza para realizar un diagnóstico 
de las posibles causas que generan ciertos efectos (Instituto Uruguayo de Normas 
Técnicas, 2009). 
El diagrama de Pareto es una de las siete herramientas de la calidad que es utilizado para 
determinar prioridades para diversas actividades que impulsen el control total de la 
calidad. Es una gráfica de barra, que muestra la frecuencia relativa de problemas en un 
proceso, centrando las causas de manera descendiente, dando a entender claramente que 
algunas destacan mucho más que las otras. La regla de Pareto quiere decir que el 80%de 




Un gráfico de control es una de las siete herramientas de la calidad que se utiliza para 
darnos cuenta si existen variaciones o errores y examinar si un proceso se está ejecutando 
de manera estable (Mateja, 2016). 
La Técnica de interrogatorio es una herramienta que realiza el análisis sistemático y 
crítico, sometiendo en orden cada una de las operaciones del proceso en estudio a un 
conjunto de interrogantes, preliminares y de fondo, con el unico objetivo de combinar, 
eliminar, combinar, simplificar u ordenar dichas operaciones (Escalante, 2016) 
La Prueba de normalidad de Anderson Darling es una prueba no paramétrica sobre si los 
datos de una muestra provienen de una distribución específica (Minitab Inc, 2017). 
La prueba de T student se basa en dos aspectos; primero en la distribución de normalidad, 
y segundo que las muestras sean independientes (Sánchez, 2015). Toda la teoría 
mencionada anteriormente proporcionó información muy importante acerca de la mejora 
de métodos de trabajo y sobre los beneficios que ofrece al ser aplicado dentro de cualquier 
proceso productivo, y por tal manera también fue de gran ayuda aplicarlo en el proceso 
de filete de anchoas y poder conocer en qué medida podía incrementar la productividad 
del proceso. 
Es por ello que teniendo en cuenta el contexto descrito, desde la realidad problemática 
hasta las teorías, se planteó el siguiente problema general, ¿En qué medida la aplicación 
de la mejora de métodos de trabajo incrementará la productividad del proceso de filete de 
anchoas en la empresa HCV GROUP – Casma, 2019. Y se formuló las siguientes 
hipótesis Hi: La aplicación del estudio del trabajo mejorará la productividad en la empresa 
HCV GROUP SAC-2018 en el proceso productivo de filete de anchoas. 
H0: La aplicación del estudio del trabajo no mejorará la productividad en la empresa HCV 
GROUP SAC-2018 en el proceso productivo de filete de anchoas. 
Este trabajo se justifica de forma práctica porque solucionó un  problema de la realidad, 
ya que ayudó mucho a la empresa HCV Group en el proceso de filete de anchoas, 
permitiendo mejorar la productividad. Bajo un argumento laboral este proyecto 
proporcionó un control adecuado en cuanto a los empleados durante la producción y el 
tiempo que se toma en hacer dicha actividad. Así como también a las horas no trabajadas. 
Así mismo permite también la disminución de pérdidas que se encuentran en la empresa, 
por lo que, es de suma importancia mejorar los recursos y disminuir los tiempos que se 
emplea en la realización del proceso productivo del filete de anchoas. 
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Hablando de una manera tecnológica, el estudio de trabajo se basa en los datos, análisis 
de los métodos empleados en la actualidad y proyecciones para poder llevar a cabo una 
operación o trabajo con el objetivo de implantar métodos más simples, eficaces y 
eficientes, haciendo mucho más fácil el trabajo de los operadores. 
Teniendo un punto de vista económico, la aplicación del estudio de trabajo logró 
incrementar la productividad del proceso productivo empleando igual cantidad de 
recursos, y eliminando los inconvenientes principales que son: desperdicios de materia 
prima, tiempo y esfuerzo humano y eliminando las actividades improductivas durante la 
producción en la empresa.  Es por esto que tanto el producto, como el proceso productivo 
en sí, aumentaron la productividad 
Pudo contribuir también en lo ambiental puesto que como se mencionó reiteradamente, 
la aplicación del estudio de trabajo reduce considerablemente los desperdicios de 
materiales que se puedan obtener en el proceso productivo de la empresa, y a su vez 
mejorar la eficiencia del proceso, logrando así disminuir el impacto ambiental que pueda 
tener la emisión de los desperdicios de materiales por la empresa. 
Socialmente actuó en la seguridad, ya que se logró que haya óptimas condiciones en el 
lugar de labores, mediante la ejecución del método de trabajo, y así el operario pudo 
ejecutar sus labores de una manera más cómoda, ya que esto permitió eliminar 
movimientos innecesarios y disminuyó tiempos de operaciones. No obstante, así mismo 
redujo la existencia de accidentes, cuasi accidentes, incidentes y/o riesgos que puedan 
perjudicar al personal dentro de la empresa. Logrando un incremento tanto en la 
productividad como en la calidad de los productos y/o servicios ofrecidos. Por todo lo 
expuesto anteriormente, este trabajo de investigación, tuvo como objetivo los siguientes 
mencionados: Objetivo general: aplicar la mejora de los métodos del trabajo para 
incrementar la productividad del proceso de Filete de Anchoas en la empresa HCV – 
Casma, 2019 y como Objetivos específicos: diagnosticar la situación actual sobre el 
método de trabajo del proceso de filete de anchoas de la empresa HCV GROUP -Casma, 
2019; determinar la productividad del proceso de Filete de Anchoas en la empresa HCV 
GROUP - Casma 2019, antes de aplicar la Mejora de Métodos del Trabajo; diseñar e 
implementar la Mejora de Métodos en la empresa HCV GROUP  - Casma 2019; 
determinar la productividad del área de Fileteado de Anchoas en la empresa HCV 
GROUP - Casma 2019, luego de aplicar la Mejora de Métodos del Trabajo; evaluar el 
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incremento generado por la aplicación de la Mejora de Métodos sobre la productividad 
de la empresa HCV GROUP - Casma 2019. 
II. MÉTODO 
2.1. Tipo y diseño de investigación.  
Tipo de investigación: 
Aplicada: “Porque la investigación se enfoca en los hechos inmediatos del diario 
convivir: en este caso se analizó el proceso productivo de filete de anchoas, en el 
cual se llevó a cabo una pre – prueba que es la determinación de la productividad, 
luego se aplicó un estímulo que fue los métodos de trabajo y finalmente se realizó 
una post prueba determinando nuevamente la productividad, la cual incrementó 
(Tamayo, 2013). 
Diseño de investigación  
 Diseño  
El diseño de investigación del proyecto es de tipo Pre Experimental, ya que 
existe una ligera manipulación de la variable independiente que es la 
productividad, la cual se trabaja con un solo proceso productivo, y a ello se aplica 
el estudio de trabajo para determinar el efecto de la variable dependiente                   
( Hernández, Fernández y Baptista, 2014). 
G        01         X            02 
Donde: 
 G: Proceso productivo de filete de anchoas en la empresa HCV GRUP SAC. 
 O1: Productividad inicial antes de la aplicación del estudio de trabajo en el 
proceso de filetes de anchoas en la empresa HCV GROUP SAC. (PRE 
PRUEBA) 
 X: Métodos de trabajo aplicando las dimensiones de estudio de tiempos y 
estudio de métodos. (ESTÍMULO) 
 O2: Productividad final después de haber aplicado el estudio de trabajo en el 




2.2.   Operacionalización de variables. 
 














Análisis sistemático de 
los métodos de trabajo 
con el fin de mejorar la 
utilización de los 
recursos de manera 
más eficiente para 
elevar el rendimiento 




En la empresa donde se 
realizará el estudio de 
trabajo se emplearán las 
siguientes técnicas: 
estudio de métodos que 
permite observar los 
modos de realizar cada 
actividad, y el estudio de 
tiempos que permite 
conocer el tiempo que 
invierte el trabajador. 
Seleccionar  











TP= ∑tiempos/N° tiempos tomados 
 
TN = TP * (1+FC) 
 












Es la relación que 
existe entre la cantidad 
total producida y los 
recursos utilizados 
para obtener dicha 
producción, y 
aprovechando al 
máximo esos recursos 
se logra la eficiencia. 
(Camino, 2017). 
La productividad se 
medirá utilizando los 
datos de la producción 
diaria, los cuales 
llevaremos a un Excel 
para hallar la Pmp, Pmo y 
la eficiencia del proceso. 
 
Productividad de 
mano de obra 





cantidad de unidades producidas
cantidad de MP usada
 Razón 
             Eficiencia 
Sumatoria de tiempos
Estaciones por ciclo ∗ 100
                Razón 
Fuente: Elaboración propia (2019)
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2.3.  Población, muestra y muestreo (incluir criterios de selección). 
2.3.1. Población  
El valor de la productividad del proceso de Filete de Anchoas de la empresa 
HCV Group – Casma, 2019. 
2.3.2. Muestra  
El valor diario de la productividad de la operación de fileteado de los meses 
de diciembre, enero y febrero y abril, mayo y junio de la empresa HCV Group 
– Casma, 2019. 
Incluyendo como un dato adicional, ya que ésta fórmula se usó solo para saber 
cuántos días fueron necesarios visitar la empresa para hacer el diagnóstico 
respectivo de los problemas que se suscitaban y poder desarrollar el primer 
objetivo, más no fue para la variable dependiente que es la productividad. Se 
calculó el número de visitas a la empresa, tomando como tamaño de 
población la cantidad de días trabajados durante un año, que son 144 días, ya 
que solo se trabaja 3 veces por semana, además para dicha fórmula se 
consideró un valor Z de 1.96, debido a que se trabajó con un nivel de 
confianza del 95%, el porcentaje de erros fue de 5%, y los valores de P y Q, 
que son las probabilidades de éxito y fracaso respectivamente fueron de 0.5 
cada uno: 
𝑛 =
N x Z2𝑥 𝑝 𝑥 𝑞




144 (1.96)2𝑥 0.5𝑥 0.5











2.3.3. Muestreo  
No probabilístico, por conveniencia. 
2.3.4. Criterio de inclusión  
Para la aplicación de la mejora de métodos de trabajo, se consideraron los 
meses desde junio del año 2018 hasta febrero del año 2019 dentro de los cuales 
se cumple los 105 días que se debería asistir a la empresa y porque son los 
meses donde hubo mayor rotación de personal e ingreso de nuevos operarios 
ya que se requería con urgencia más personal, y tuvieron que contratar 
inclusive operarios sin experiencia y dentro de planta ya se les fue enseñando 
el procedimiento del trabajo; durante los meses de diciembre del año 2018 y 
enero y medio mes de febrero del año 2019 se determinó la productividad 
inicial porque son los meses donde hay mayor producción de filete y se 
procesó mayor cantidad de barriles de anchoas, marzo del año 2019 porque es 
el mes en el cual se aplicó la mejora de métodos y los meses de abril, mayo y 
medio mes de junio del año 2019 porque son los meses donde se determinó la 
productividad final. 
2.3.5. Criterio de exclusión  
Meses anteriores a junio del año 2018 y meses posteriores a partir de la 
quincena de junio del año 2019, debido a que la observación de problemas se 
realizó desde junio hasta febrero, la medición de la productividad se realiza en 
los meses de diciembre, enero, febrero, abril, mayo y junio; mientras que la 
aplicación de la mejora de métodos de trabajo  se da en el mes de marzo del 
año 2019. 
2.4.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
2.4.1. Técnicas. 
Observación directa: utilizando esta técnica obtuvimos todos los datos y/o 
información a través de una inspección minuciosa que se realizó en el proceso 












Fuente: Elaboración propia. 
2.4.2. Instrumentos 
Formato de toma de tiempos: la cual nos sirvió para registrar los tiempos 
tomados y de esa manera optimizar los tiempos requeridos para cada proceso 
de filete de anchoas de la empresa HCV GROUP SAC 
Formatos de control de producción: nos sirvió para reconocer e identificar 
el avance diario de la producción y productividad. 
El diagrama de flujo, nos sirvió para tomar decisiones en caso alguna 
operación no funcione correctamente. 
El diagrama de Análisis de proceso, nos permitió tener un conocimiento más 
claro de toda la secuencia del proceso sistemáticamente y así se detectó 
ineficiencias con relación al tiempo, al uso de materiales o al recorrido que se 
realiza. 
2.4.3. Validez y confiabilidad  
Para verificar la veracidad del instrumento de medición en esta sección se 
realizó la validación y confiabilidad de los instrumentos, estos instrumentos 
de recolección de datos fueron validados por tres especialistas en el tema de 
gestión empresarial y productiva y de esa manera garantizaron la confiabilidad 







Variables Técnicas Instrumentos Fuentes 










Formatos de control 
de producción. 
(Anexo 9) 




2.5.  Procedimiento. 
 
Esta investigación se llevó  a cabo de la siguiente manera: En primer lugar 
para la variable independiente se revisó y analizó  fichas bibliográficas 
referentes a dicha variable, también se realizó visitas a la empresa para 
conocer la forma de trabajo en la que se desempeñan. Luego de revisar varios 
libros, tesis, artículos y revistas sobre los Métodos de trabajo pudimos 
organizar el orden de cómo se desarrollaría nuestra investigación. 
En cuanto a la variable dependiente, se realizó la visita a la empresa y se le 
solicitó a la Jefa de Planta que nos proporcionara los formatos de producción 
para revisar cómo se encontraba la productividad actualmente; decidimos 
analizar la productividad del mes de enero, que era el mes donde se procesó 
más cantidad de barriles de anchoas. Recolectamos los datos necesarios, para 
posteriormente poder determinar la productividad guiándonos de las fórmulas 
















2.6.  Método de análisis de datos 
                                Tabla 3: Análisis de datos según objetivos     
Objetivos específicos Técnica Instrumento Resultado 
 
Diagnosticar la situación 
actual sobre el método de 
trabajo del proceso de 
















Causa - Efecto 





que generan la baja 
productividad en el 












causas que generan 
problemas y tiempos 
actuales. 
Determinar la 
productividad del proceso 
de Filete de Anchoas en la 
empresa HCV GROUP 
SAC, Casma 2019, antes 
de aplicar la mejora de 






Tablas y Gráficos de 
Excel  Productividad de 
mano de obra, de 
materia prima y % de  
eficiencia actual. 
 
Gráficos de control 
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Balance de líneas 
Diseñar la Mejora de 
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empresa HCV GROUP-
Casma 2019, luego de 
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mano de obra, de 
materia prima y % de  
eficiencia actual 
mejorados. 
Gráficos de control 
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Balance de líneas 
        
 
Evaluar el incremento 
generado por la aplicación 
de la Mejora de Métodos 










Incremento de la 
productividad debido a 




 (anexo 16) 
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2.7.  Aspectos éticos.    
Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al código de Ética del artículo 14°, nosotros 
como investigadores de la UCV daremos el consentimiento para la publicación de las 
investigaciones una vez concluida los resultados de las investigaciones, dando como 
investigadores se presentará por escrito para la publicación ya sea por artículos 
científicos, revistas científicas o libros cumpliendo con la normatividad y política 
editorial donde el cual el editor debe garantizar el anonimato de las revisiones en 
modalidad de doble ciego donde se responsabilizarán a acatar la autenticidad de todos 
los resultados y guardar la confidencialidad de la información que se recolectará en el 
área de producción de la empresa HCV GROUP SAC 
Del artículo 15° se evitará todo tipo de plagio, ya que el código de ética de la UCV 
promueve la originalidad de las investigaciones y para ello se realiza la evaluación de 
los trabajos de investigación bajo el programa de turnitin, donde se permitirá la 
detención de las coincidencias con otras fuentes de consulta y en caso que se detectara 
el plagio se procederá a resolverse a través del Comité de Ética que está conformada 
por la Sede Central y en cada una de las Filiales de la UCV por ello seguimos la 
estructura metodológica que nos brindó la UCV.  
De los derechos del autor, artículo 16° cada uno de nosotros como investigadores que 
hayamos originado o creado una investigación se tiene el derecho de autoría del trabajo 
de investigación donde se deberán aplicar los derechos de carácter moral y patrimonial 
estipulados en el reglamento de la UCV ciñéndose exclusivamente como lo hayamos 
generado para el proyecto de investigación para la posterior aprobación de la 
investigación los investigadores que no cumplan con estos derechos en el caso que se 
realice la utilización no autorizada por la Universidad César Vallejo se considerará una 
infracción a los derechos de autor.  
Del investigador principal y personal investigación, artículo 17° se debe tener su 
equipo de investigación liderado por un docente investigador principal, quien 
represente al grupo y asuma la responsabilidad de planificar, dirigir, ejecutar y evaluar 
la investigación asumiendo la responsabilidad en el desarrollo de la investigación y 
será el quien vela por el cumplimiento de las actividades, ya sea que la persona 
encargada reciba financiamientos deberá rendir cuentas detalladas y documentadas de 
los gastos al Vicerrectorado de investigación y calidad el cual el investigador será el 





3.1.Diagnóstico de la situación actual sobre el estudio de métodos en la empresa 
HCV GROUP SAC. 
Para iniciar el diagnóstico, se procedió a diagramar el proceso productivo de la 
empresa HCV GROUP S.A.C y posteriormente describir las operaciones. 
 
Fig.  1: Diagrama de análisis de proceso de la empresa HCV GROUP S.A.C. 




1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA: La materia prima es procedente de la 
producción de anchoas en salazón, llegan de una planta externa en barriles de 149 kg de 
materia prima, la cual ya ha alcanzado su madurado optimo durante 6 meses. En esta 
operación se quita la sal de la parte superior del barril, también se toma la temperatura de 
la materia prima, y se analiza unos 10 pescados para saber su estado físico interior, olor 
y sabor. 
 
2. PRIMER LAVADO: El pescado que se retira de los barriles es lavado en dos dinos 
conteniendo 300lts de salmuera cada uno a 24°Be, con la finalidad de eliminar parte de 
sal y grasa adherida a la piel del pescado. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 2 operarios. 
 
3. ESCALDADO: La operación del escaldado tiene como finalidad eliminar piel y restos 
de grasa, el cual se efectúa en una cocina de acero inoxidable en forma manual, durante 
1 min. A una temperatura de 40 a 80 °C. El pescado que sale del equipo debe estar limpio 
en un 60%. Después se volverá a lavar el pescado en salmuera saturada con el propósito 
de reponer la sal perdida en el escaldado. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 2 operarios. 
 
4. LIMPIEZA DE PIEL: Las paneras con el pescado escaldado son colocadas a las mesas 
de limpieza de piel, ésta operación se realiza haciendo uso de una malla tul color blanco. 
En esta operación la cantidad de personal requerida es de 25 operarios. 
 
5. SEGUNDO LAVADO: El pescado ya limpio se procede a lavar con salmuera para 
eliminar los restos de piel que hayan quedado y alcanzar el porcentaje de cloruros del 
producto final especificado por el cliente. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 2 operarios. 
 
6. ENROLLADO: El pescado que ya está lavado y escurrido ahora es depositado en las 
mesas y se van colocando en forma ordenada distribuyéndolos en 3 columnas en unos 
paños tul y posteriormente se enrolla para facilitar su posterior secado. Cada paño pesa 





7. SECADO: La operación de secado se realiza en una centrifuga con la finalidad de 
eliminar parte de la humedad del pescado para que este pueda alcanzar una humedad 
mínima de 51% y una máxima de 55%, el tiempo de centrifugado varía de acuerdo a la 
textura y procedencia del pescado, pero el más usado es de 1 min; se llenan en la 
centrifuga aproximadamente 43 paños. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 1 operario. 
  
8. RECORTE DE ESPINA: En esta operación se va abasteciendo el producto de las 
esparragueras a las mesas y luego se procede a rectificar el corte ventral de las anchoas 
eliminando de esta manera la mayor cantidad de espinas que se encuentran sobresalidas 
en el vientre. En esta operación la cantidad de personal requerida es de 18 operarios. 
  
9. FILETEADO: La operación de fileteado consiste en abrir las anchoas separando la 
columna vertebral convirtiendo cada lado en dos filetes libres de restos de aletas, vísceras, 
coágulos y otros. Los filetes se colocan en placas acrílicas y láminas de polietileno y se 
disponen en 10 capas, luego son llenadas a una bolsa plástica, cada bolsa debe pesar 2.30 
kg. En esta operación la cantidad de personal requerida es de 50 operarios. 
 
10. ENVASADO Y PESADO: En esta operación primeramente se verifica que el peso 
sea correcto y luego se colocan las planchas de filetes dentro de unas bolsas de polietileno. 
En esta operación la cantidad de personal requerida es de 2 operarios. 
  
11. CERRADO: En esta operación las bolsas de polietileno son trasladadas hacia la 
máquina selladora para cerrar las bolsas. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 1 operario. 
 
12. ALMACENADO: Las bolsas de filetes de anchoas se almacenan en canastillos, 
colocando 10 bolsas por canastillo en la cámara de refrigeración a temperatura menor y/o 
igual a 12 °C hasta el momento del embarque para mantener sus características 
organolépticas y la vida útil del producto. En esta operación la cantidad de personal 
requerida es de 1 operario. 
 
Una vez descrito el proceso productivo, se realizó la observación del mismo durante los 
105 días establecidos según la muestra las cuales se muestra en el anexo 8; para identificar 
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los problemas más críticos y recurrentes de las jornadas diarias de trabajo, tal como se 
muestra en la Tabla 4. 
Tabla 4: Problemas observados durante las operaciones productivas de la empresa 
HCV GROUP S.A.C. 
 
Fuente: Observación directa del proceso productivo de la empresa 
Posteriormente, se elaboró un diagrama de Pareto con los principales problemas de 
la empresa observados durante el periodo de diagnóstico, cada uno de ellos se 
identificó según el número de ítem de la Tabla 4. 
 
Fig.  2; Diagrama de Pareto de los principales problemas observados en la 
empresa HCV GROUP S.A.C. 
Fuente: Tabla 4 
 
En la Figura 2, se muestra que el principal problema de la empresa es la baja 
productividad en el fileteado (ítem 2 de la Tabla 4). Dicho problema se presentó 
en 78 ocasiones, durante el periodo analizado, representando un 21.0% del total. 
Ítem Descripción de los problemas observados Frecuencia
1 Baja productividad en el fileteado 78
2 Mala calidad de la materia prima 30
3 Ausentismo y rotación de personal 57
4 Parada de producción por fallas en maquinaria 15
5 Mal cerrado de producto terminado al vacío 54
6 Problemas por inadecuado almacenamiento 36
7 Inadecuada manipulación del producto en proceso 64
8 Desorden y falta de limpieza en áreas de producción 18



































principales problemas observados %acumulado
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Luego de haber determinado una baja productividad en el proceso de fileteado, se utilizó un diagrama de causa - efecto (Figura 3) para identificar 













Fig.  3: Diagrama de causa y efecto para analizar la baja productividad en el proceso de fileteado 
Fuente: Elaboración propia
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Análisis Objetivo 1: Se pudo conocer cómo es que se llevan a cabo cada operación, 
además de ello se logró identificar los problemas más frecuentes que ocurren dentro 
del proceso de Filete de Anchoas y las causas que lo generan, llegando al resultado 
que el principal problema que existe es la baja productividad del proceso. 
3.2.Determinar la productividad del proceso de Filete de Anchoas en la empresa 
HCV GROUP SAC, Casma 2019, antes de aplicar la mejora de métodos de 
trabajo. 
Luego de haber determinado que la productividad en el proceso de fileteado es una 
variable crítica, se procedió a medir la misma tomando en cuenta tres dimensiones: 
la productividad de la mano de obra directa, la eficiencia en el aprovechamiento de 
la materia prima y el impacto del cuello de botella en la eficiencia del balance de la 
línea de anchoas. 
Tabla 5: Mano de obra directa utilizada en el proceso productivo de la empresa 
HCV GROUP SAC 
Operaciones 
Producción promedio 





Recepción de MP 4330 2 6 
Lavado 4185 2 8 
Escaldado 3960 2 8 
Limpieza 3410 25 8 
Lavado 3310 2 8 
Enrollado 2880 10 8 
Secado 2785 1 8 
Recorte de Espinas 2400 18 8 
Fileteado 1800 50 10 
Envasado y Pesado 1756 2 8 
Cerrado 1736 1 8 
Almacenado 1682 1 8 
Fuente: Reporte de producción de la empresa correspondiente al mes de marzo del 2019 
En la Tabla 5 se puede observar que, durante 30 días de trabajo, en promedio se obtiene 
1682 kg de producto terminado y se emplea un total de 116 operarios que trabajan entre 




Fig.  4: Indicador de productividad de mano de obra directa por área en kg/hh 
Fuente: Tabla 5 
 
En la Figura 4, se puede observar que la productividad de mano de obra muestra su nivel 
más bajo en el área de fileteado donde se emplea 50 operarios y se obtiene, en promedio, 
1800 kg.  
 
Fig.  5: Gráfica de control para la productividad de mano de obra directa en el 
área de fileteado (kg/hh) 
Fuente: Tabla 5 
 
En la Figura 5, se puede observar que la productividad de la mano obra estaba mostrando 
valores que excedían el límite de control inferior a partir del día 20 del periodo de 
diagnóstico; así mismo, también se puede deducir que luego de dicha fecha los niveles de 
productividad no lograban superar el promedio mensual establecido y se evidencia una 
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Tabla 6: Eficiencia en el aprovechamiento de la materia prima por cada área de 





obtenida (kg)-30 días 
Desperdicio 
generado (kg) 
Recepción de MP 4560 4330 230 
Lavado 4330 4185 145 
Escaldado 4185 3960 225 
Limpieza 3960 3410 550 
Lavado 3410 3310 100 
Enrollado 3310 2880 430 
Secado 2880 2785 95 
Recorte de Espinas 2785 2400 385 
Fileteado 2400 1800 600 
Envasado y Pesado 1800 1756 44 
Cerrado 1756 1736 20 
Almacenado 1736 1682 54 
Fuente: Reporte de producción de la empresa correspondiente al mes de marzo del 2019 
En la Tabla 6, se observa que en promedio ingresa 4560 kilogramos y se obtiene un total 
de 1682 kg como producto terminado generándose un desperdicio de 2878 kilogramos. 
 
Fig.  6: Indicador de eficiencia de materia prima por cada operación 
Fuente: Tabla 6 
 
En la Figura 6, se puede observar que el área de fileteado muestra un bajo nivel de 
eficiencia en el uso de la materia prima; donde del total de anchoas ingresantes en 
kilogramos solo pasa al siguiente proceso un 75%; mientras que en las demás áreas el 





























Fig.  7: Gráfica de control para la eficiencia de materia prima en el área de fileteado 
Fuente: Tabla 6 
 
En la Figura 7, se puede observar que la eficiencia de la materia prima durante el fileteado 
ha tenido puntos por debajo del límite de control inferior, asimismo, desde el 23 se 
observa una tendencia negativa por debajo del promedio mensual.  
Como tercer indicador se evaluó el aprovechamiento de los tiempos de operación a través 
de la eficiencia del balance de líneas de la empresa HCV GROUP SAC. 
Tabla 7: Producción y tiempos de operación promedio de la línea de anchoas en la 
empresa HCV GROUP SAC. 
Operaciones 
Producción promedio 
obtenida (kg)-30 días 
Tiempo promedio 
(minutos) 
Recepción de Materia prima 4330 360 
Lavado 4185 480 
Escaldado 3960 480 
Limpieza 3410 480 
Lavado 3310 480 
Enrollado 2880 480 
Secado 2785 480 
Recorte de Espinas 2400 480 
Fileteado 1800 600 
Envasado y Pesado 1756 480 
Cerrado 1736 480 
Almacenado 1682 480 
Fuente: Reportes de producción correspondiente al mes de marzo del 2019 
En la Tabla 7, se recopiló la información promedio respecto a los niveles de producción 















Fig.  8: Diagrama de precedencias para la línea de producción de la empresa HCV 
GROUP SAC. 
Fuente: Tabla 7 
 
En la Figura 8, se puede observar los tiempos de producción por cada estación de trabajo 
siendo el cuello de botella o tiempo ciclo la estación de fileteado con 0.33 min/kg 
 
Tabla 8: Indicadores del balance de línea inicial de la empresa HCV GROUP SAC. 






















(estaciones x ciclo)x 100
 
 
   
Retraso del  
Balance 
R = 100 − eficiencia  
Fuente: Tiempos de la Figura 8 
En la Tabla 8, se puede identificar que la línea de anchoas de la empresa HCV GROUP 
SAC trabaja con un 50.68% de eficiencia respecto a sus tiempos de producción. 
Análisis Objetivo 2: Se pudo determinar que en la operación de fileteado tuvo como 
resultado una productividad con 3.60 kg fileteados por hora hombre; en cuanto a la 
eficiencia en aprovechamiento de la materia prima se obtuvo un 75 % de aprovechamiento 
que pasa a la siguiente operación, siendo esta eficiencia la más baja, ya que en las demás 
operaciones la eficiencia esta sobre el 86 %. Y por último se evaluó el aprovechamiento 
de los tiempos de operación a través de la eficiencia del balance de líneas, en el cual se 
obtuvo como resultado que la operación de fileteado es la que más demora, ocupando un 
tiempo de 0.33 min/kg y eso afecta en la eficiencia general del proceso, ya que 
actualmente se encuentra en un 50.68%.  
Tiempo ciclo 








3.3.Diseñar e implementar la Mejora de Métodos en la empresa HCV GROUP SAC, 
Casma 2019. 
Como etapa inicial en el diseño de la mejora, se procedió a seleccionar las tareas que eran 
improductivas (demoras, transportes y almacenajes) a través de un diagrama de análisis 
de proceso en la sección de fileteado.  
 
Fig.  9: Diagrama de análisis de proceso del proceso de fileteado 
Fuente: HCV GROUP SAC 
 
N° Descripcion del proceso
1 Recepcion de materia prima
2
Demora debido a que tienen que retirar 
la sal de la parte superior del barril
3
Se inspecciona que el pescado este en 
buen estado.
4 Se procede a realizar el primer lavado
5 Luego pasa a la operación de escaldado
6
Se transporta a las mesas de limpieza de 
piel
7 Se limpia la piel del pescado
8 Se transporta a los dinos de lavado
9 Se procede a lavar el pescado
10 Se transporta a las mesas de enrrollado
11 Se enrrollado el pescado en paños.
12
Los canastillos llenos de paños son 
trasladados a la centrifuga
13 Se realiza el secado de paños
14
Se traslada a las mesas de recorte de 
espinas
15
Se realiza el recorte del pescado, 
quitandole las espinas de la parte ventral 
del pescado
16 Se transporta a las mesas de fileteado
17
Se procede a filetear el pescado uno por 
uno
18
Se transporta las planchas de filete a las 
mesas de envasado y pesado
19
Se procede a envasar y posteriormente 
pesar las bolsas de filete
20
Luego de haber corroborado el peso 
exacto, se procede a sellar las bolsas.
21
Se codifican las bolsas y se empacan en 
cajas
22
Se transportan las cajas  a la camara de 
almacenamiento 
23 Se procede a almacenar las cajas
24 Se realiza el embarque
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En la Figura 9, se puede observar que durante el proceso de fileteado se presenta 1 
demora, 8 transportes y 1 almacenamiento; los cuales no le aportaban valor agregado al 
producto procesado. 
Tomando en cuenta los resultados de la Figura 9, se procedió determinar el valor 
porcentual de aquellas actividades clasificadas como productivas (operaciones e 
inspecciones) y de las actividades consideradas como improductivas (demoras, 
transportes y almacenajes). 






Operación 9  
Inspección 0  
Demora  1 
Transporte  8 
Almacenaje  1 
Operación combinada 5  
Total 14 10 
Porcentaje 58,33 41,67% 
Fuente: Figura 9 
A través de la Tabla 9, se pudo establecer que un 41,67% de las actividades realizadas 
durante el fileteado no contribuían a darle un valor agregado al producto terminado, por 
lo cual representaban un factor importante dentro de la baja productividad del área. 
Luego de haber realizado el análisis del proceso, se procedió a registrar los tiempos 
iniciales en el área de fileteado. Para ello, se tomó una muestra de 10 mediciones y 
calcular el tiempo promedio en la ejecución de la tarea. 
Tabla 10: Toma de tiempos en el área de fileteado (minutos por bolsa de 3 kg) 
Número de Observaciones Fileteado 
Observación 1 40.00 
Observación 2 41.50 
Observación 3 49.70 
Observación 4 41.18 
Observación 5 42.90 
Observación 6 43.55 
Observación 7 42.60 
Observación 8 40.80 
Observación 9 42.20 
Observación 10 46.48 
Fuente: HCV GROUP SAC 
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En la Tabla 10, se puede identificar que durante el proceso de fileteado cada trabajador 
tarda en completar una bolsa de 3 kg de anchoas entre 40.00 y 49.70 minutos. 
 
Fig.  10: Análisis estadístico en Minitab 18 respecto a la toma de tiempos realizada 
en el área de fileteado 
Fuente: Tabla 10 
 
En la Figura 10, se puede observar que el análisis estadístico indicó que los tiempos en el 
procesamiento de fileteado tenían un promedio de operación de 43.092 minutos y los 
datos presentaron una desviación estándar de 2.933 minutos. 
Posteriormente a la toma de tiempos inicial, se realizó un cálculo para establecer si era 
necesario corregir el tamaño de la muestra. Para ello, se hizo un análisis basado en la 
distribución t que tenían los datos recogidos estableciendo un valor de α = 0.05 y un valor 
critico t = 2.26, tal como se muestra en la siguiente tabla: 
 












43.09 2.93 0.05 2.26 9.49 
Fuente: Tabla 10 
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En la Tabla 11, se puede observar que utilizando un análisis basado la distribución t se 
determinó que la muestra tenía que incluir 10 observaciones y debido a que dicho número 
concuerda con la toma inicial no fue necesario corregir el tamaño de la muestra. 
Tabla 12: Cálculo del tiempo normal para el área de fileteado 
Factor Nivel del factor            Valor del factor 
Habilidad Excelente (B2) 0.08 
Esfuerzo Excelente (B2) 0.08 
Condiciones Buena 0.02 
Consistencia Buena 0.01 
1+ Factor de Valoración 1.19 
Tiempo promedio 43.09 min 
Tiempo normal 51.28 min 
Fuente: Tabla 10 
En la Tabla 12, se puede notar que se calculó un tiempo normal de 51.28 minutos. En el 
caso de la habilidad, se optó por establecer un nivel excelente para el desempeño de los 
operarios ya que los tiempos se midieron observaron a operarios calificados y con 
experiencia en el trabajo de fileteado; respecto al esfuerzo también se consideró un nivel 
excelente ya que los trabajadores analizados demostraron un ritmo adecuado de trabajo. 
Para las condiciones y la consistencia, se les consideró un nivel bueno ya que las 
condiciones de trabajo estaban dentro de los estándares y no se detectó ninguna dispersión 
importante durante la medición que indicara que los datos son inconsistentes. 
Tabla 13: Cálculo del tiempo estándar para el área de fileteado 
Holgura Factor de holgura 
Fatiga 4 
Necesidades personales 5 
Esfuerzo visual por trabajo fino 2 
Esfuerzo mental 2 
1 + %Holgura 1.13 
Tiempo normal 51.28 min 
Tiempo estándar 57.95 min 
Fuente: Tabla 10 
En la Tabla 13, se puede observar que el tiempo estándar calculado fue de 57.95 min. 
Asimismo, para el cálculo del tiempo estándar se consideró holguras por fatiga de los 
operarios y por necesidades personales durante la jornada laboral. Por otro lado, también 
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se consideró holguras por el esfuerzo visual y mental del personal ya que durante el 
proceso de fileteado también se realiza un control de calidad de las anchoas. 
Una vez que se ha determinado los métodos de trabajo y los tiempos iniciales, se realizó 
un análisis reflexivo y crítico en base al método del interrogatorio para determinar 
oportunidades de mejora. 
Cuadro1: Técnica del interrogatorio respecto al PROPOSITO en el área de 
fileteado 
Producto: Filete de anchoas 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Proceso: Filete de Anchoas 
Actividad Descripción 
¿Qué se hace 
en realidad? 
¿Por qué hay 
que hacerlo? 





bandejas a las 
mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo recoge las 
bandejas del área 
de recorte de 
espinas y traslada 






Porque se tiene 
que filetear el 
pescado 
Colocar una faja 
transportadora que 
traslade las bandejas al 
área de fileteado y 
cuando ya está en el 
área, el personal de 
apoyo las reparta a las 
mesas. 




Vaceado de la 
bandeja de 
pescado a la 
mesa 
El fileteador vacea 
todo el pescado de 
la bandeja a su 
mesa 
Se vacea el 







en la bandeja 
El personal de apoyo 
vacea el pescado, junta 
las bandejas y las lleva 
de regreso al área de 








vertical en la 
mesa 
Coge la plancha 
acrílica y la ubica 
en forma vertical 
pegado a sí mismo 








base en donde 
se pueda 
ubicar los 
filetes y luego 
facilitar su 
envasado 
Usar una bandeja para 







Coge una bolsa 
grande de 
polietileno y la 
coloca encima de 
la plancha y la 
parte que sobra de 
la bolsa la dobla 
hacia la parte de 
atrás de la plancha 






que haber una 
bolsa madre 
que cubra a 
todas las capas 
de filete 
Usar una bandeja para 











pescado y procede 
a retirar los dos 







para ubicar en 
las planchas. 
Quitar los dos filetes a 
la vez 
Retirar los dos 





filetes con la 
cola hacia 




Coloca cada filete 
en las partes 
extremas de la 
plancha, ubicando 
los pescados con 
la barriga hacia 
abajo 
Ubica los 










Realizar el fileteado a 
granel en bandejas y 
ubicar todo los filetes 








vértebras a la 
tina de 
residuos 
Luego de quitar 
los filetes, procede 
a coger todas las 
vértebras y las 
arroja a la tina 
pequeña que está 







vértebras en la 
mesa porque 
se pueden 
pasar restos en 
las planchas 
fileteadas 
Ubicar apoyos que 
pasen recogiendo todas 












pescado y procede 
a retirar los dos 







para ubicar en 
las planchas. 
Realizar el fileteado a 
granel en bandejas y 
ubicar todo los filetes 








filetes en la 
parte central 
de la plancha. 
Coloca los dos 
filetes obtenidos 
en la parte central 
de la plancha, ahí 
van en cualquier 
dirección 
Ubica los 
filetes en la 
columna 
central de la 
plancha 
Porque se tiene 




Realizar el fileteado a 
granel en bandejas y 
ubicar todo los filetes 

















Se coloca una 
bolsa delgada 
encima de la 





Porque se tiene 
que separar 
por capas para 
su posterior 
envasado en 
latas o envases 
de vidrio 
Realizar el fileteado a 
granel en bandejas y 
ubicar todo los filetes 
en una sola dirección, 
en el fileteado a granel 
ya no es necesario 











Forma cola hasta 
esperar que le 




hay una mesa 




Contratar más personal 
de apoyo y colocar una 
faja transportadora, que 
recoja bandejas y las 
coloque en la faja 
transportadora para que 
traslade las bandejas 
fileteadas hacia la mesa 
de pesado, para lo cual 
el fileteador debería 
tener un carnet de 
identidad colocarlo en 
su bandeja para que la 
pesadora pueda anotar 
su peso. 







Pesa su plancha de 
filete y le anotan 
su peso en el 
cuaderno de 
registros de peso 
de personal 




Porque se tiene 




Colocar 2 mesas más de 
peso para evitar 
demoras y apilación de 
bandejas 
Colocar 2 mesas 
más de pesos 
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Coge una plancha 
vacía para volver a 
seguir con la 
actividad 








El personal de apoyo 
cuando recoge las 
bandejas con pescado 
fileteado, debe dejar 
una bandeja adicional 
vacía para evitar 
demoras 
El personal de 
apoyo recoge 
bandeja llena y 
deja una bandeja 
vacía 
Regresar a la 
mesa de 
fileteado 
Se retira de la 
mesa de pesado y 
regresa a su mesa 
de fileteado 
Se regresa a 





con su labor 
Si se contratara más 
personal de apoyo, el 
fileteador ya no se 
pararía a pesar su 
bandeja, ahorraría 
tiempo y aumentaría su 
avance. 
Contratar más 
apoyos y colocar 
la faja 
transportadora 
Fuente: Elaboración propia 
Cuadro  2: Técnica del interrogatorio respecto al LUGAR en el fileteado 
Producto: Filete de anchoas Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Proceso: Filete de Anchoas 
Actividad Descripción ¿Dónde se 
hace? 








bandejas a las 
mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo recoge las 
bandejas del 
área de recorte 
de espinas y 
traslada a las 
mesas de 
fileteado 
Entre el área 
de recorte de 
espinas y 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
Solo en el área 
de fileteado 
Solo en el 
área de 
fileteado 
Vaceado de la 
bandeja de 
pescado a la 
mesa 
El fileteador 
vacea todo el 
pescado de la 
bandeja a su 
mesa 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 






en la mesa 
Coge la plancha 
acrílica y la 
ubica en forma 
vertical pegado a 
si mismo en la 
mesa 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 






Coge una bolsa 
grande de 
polietileno y la 
coloca encima 
de la plancha y 
la parte que 
sobra de la bolsa 
la dobla hacia la 
parte de atrás de 
la plancha 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 





y retirar los dos 
filetes externos 




procede a retirar 
los dos filetes de 
los costados 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Colocar los 
filetes con la 
cola hacia 
dentro en los 




filete en las 
partes extremas 
de la plancha, 
ubicando los 
pescados con la 
barriga hacia 
abajo 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Arroja las 
vértebras a la 
tina de residuos 
Luego de quitar 
los filetes, 
procede a coger 
todas las 
vértebras y las 
arroja a la tina 
pequeña que está 
en el suelo. 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Coger pescado 
y retirar los dos 
filetes externos 




procede a retirar 
los dos filetes de 
los costados 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Colocar filetes 
en la parte 
central de la 
plancha. 
Coloca los dos 
filetes obtenidos 
en la parte 
central de la 
plancha, ahí van 
en cualquier 
dirección 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 




las 3 columnas 
acomodadas 
(**). Repetir 8 




Se coloca una 
bolsa delgada 
encima de la 
primera capa de 
filete 
En el área de 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Hacer cola 
hasta que pese 
su plancha 
Forma cola hasta 
esperar que le 
toque su turno 
En el área de 
pesado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
pesado 





Pesa su plancha 
de filete y le 
anotan su peso 
en el cuaderno 
de registros de 
peso de personal 
En el área de 
pesado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
pesado 









para volver a 
seguir con la 
actividad 
En el área de 
pesado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
pesado 
En el área de 
pesado 
Regresar a la 
mesa de 
fileteado 
Se retira de la 
mesa de pesado 
y regresa a su 
mesa de 
fileteado 
Entre el área 
de pesado y 
fileteado 
Porque desde que inició 
el proceso de Filete de 
Anchoas, los dueños de 
la empresa destinaron 
ese lugar para realizar 
dicha actividad 
En el área de 
fileteado 
En el área de 
fileteado 
Fuente: Elaboración propia 
Cuadro  3: Técnica del interrogatorio respecto a la SUCESIÓN en el fileteado 
Producto: Filete de anchoas Preguntas preliminares Preguntas de fondo 
Proceso: Filete de Anchoas 
Actividad Descripción ¿Cuándo se 
hace? 
¿Por qué se hace 







bandejas a las 
mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo recoge las 
bandejas del área 
de recorte de 
espinas y traslada a 





Porque el pescado 










Vaceado de la 
bandeja de 
pescado a la 
mesa 
El fileteador vacea 
todo el pescado de 
la bandeja a su 
mesa 
Luego que el 
apoyo deja la 
bandeja en las 
mesas 
Porque se debe 
tener primero la 
bandeja en la 
mesa 
Luego que el 
apoyo deja la 
bandeja en las 
mesas 
Luego que el 
apoyo deja la 






en la mesa 
Coge la plancha 
acrílica y la ubica 
en forma vertical 
pegado a si mismo 
en la mesa 
Luego de vaciar 
el pescado en la 
mesa 
Porque primero se 
tiene que vaciar el 
pescado a la mesa 
para que no se 




pescado en la 
mesa 
Luego de vaciar 






Coge una bolsa 
grande de 
polietileno y la 
coloca encima de la 
plancha y la parte 
que sobra de la 
bolsa la dobla hacia 







Porque tiene que 














y retirar los dos 
filetes externos 
del cuerpo del 
pescado (*) 
Agarra los pescado 
y procede a retirar 
los dos filetes de 
los costados 
Luego de 
colocar la bolsa 
sobre la plancha 
Porque primero 
debe estar la bolsa 
madre que al final 




bolsa sobre la 
plancha 
Luego de 
colocar la bolsa 
sobre la plancha 
Colocar los 
filetes con la 
cola hacia 
dentro en los 
extremos de la 
plancha 
acrílica. 
Coloca cada filete 
en las partes 
extremas de la 
plancha, ubicando 
los pescados con la 




Porque para poder 
tener los dos 
filetes por 
separados, 
primero se tiene 











vértebras a la 
tina de residuos 
Luego de quitar los 
filetes, procede a 
coger todas las 
vértebras y las 
arroja a la tina 








Porque de lo 
contrario puede 
pasar restos en el 




Al terminar cada 
capa 
Coger pescado 
y retirar los dos 
filetes externos 
del cuerpo del 
pescado 
Agarra los pescado 
y procede a retirar 
los dos filetes de 
los costados 
Luego de arrojar 
las vértebras a 
las tinas 
Porque se debe 










ubicar los filetes 
en las columnas 
extremas 
Colocar filetes 
en la parte 
central de la 
plancha. 
Coloca los dos 
filetes obtenidos en 
la parte central de 






Porque para poder 
tener los dos 
filetes por 
separados, 
primero se tiene 










las 3 columnas 
acomodadas 
(**). Repetir 8 




Se coloca una bolsa 
delgada encima de 





Porque tiene que 
cubrir cada capa 
separándola para 
su posterior 
envasado en latas 









hasta que pese 
su plancha 
Forma cola hasta 
esperar que le toque 
su turno 
Al terminar su 
plancha de filete 
Porque tiene que 
llevar a pesar la 
plancha completa 
con las 9 capas de 
filete 
Al terminar su 
plancha de 
filete 
Al terminar su 




Pesa su plancha de 
filete y le anotan su 
peso en el cuaderno 
de registros de peso 
de personal 
Cuando llega su 
turno 
Porque hay cola y 
se tiene que 









Coge una plancha 
vacía para volver a 
seguir con la 
actividad 
Luego de pesar 
su plancha 
Porque ya dejo su 
plancha llena en la 




Luego de pesar 
su plancha 
Regresar a la 
mesa de 
fileteado 
Se retira de la mesa 
de pesado y regresa 
a su mesa de 
fileteado 
Luego de coger 
su plancha vacía 
Porque tiene que 





Luego de coger 
su plancha vacía 







Cuadro  4: Técnica del interrogatorio respecto a la PERSONA en el fileteado 
Producto: Filete de anchoas 
Preguntas preliminares Preguntas de fondo 













bandejas a las 
mesas de fileteado 
El personal de apoyo 
recoge las bandejas del 
área de recorte de espinas 
y traslada a las mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo 
Porque esa es 
su función 
El personal de 
apoyo 
El personal de 
apoyo 
Vaceado de la 
bandeja de pescado 
a la mesa 
El fileteador vacea todo el 
pescado de la bandeja a su 
mesa 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El personal de 
apoyo 
El personal de 
apoyo 
Colocar plancha 
acrílica de forma 
vertical en la mesa 
Coge la plancha acrílica y 
la ubica en forma vertical 
pegado a sí mismo en la 
mesa 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Colocar bolsa de 
polietileno sobre la 
plancha 
Coge una bolsa grande de 
polietileno y la coloca 
encima de la plancha y la 
parte que sobra de la bolsa 
la dobla hacia la parte de 
atrás de la plancha 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Coger pescado y 
retirar los dos 
filetes externos del 
cuerpo del pescado 
(*) 
Agarra los pescado y 
procede a retirar los dos 
filetes de los costados 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Colocar los filetes 
con la cola hacia 
dentro en los 
extremos de la 
plancha acrílica. 
Coloca cada filete en las 
partes extremas de la 
plancha, ubicando los 
pescados con la barriga 
hacia abajo 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Arroja las 
vértebras a la tina 
de residuos 
Luego de quitar los filetes, 
procede a coger todas las 
vértebras y las arroja a la 
tina pequeña que está en el 
suelo. 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Coger pescado y 
retirar los dos 
filetes externos del 
cuerpo del pescado 
Agarra los pescado y 
procede a retirar los dos 
filetes de los costados 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 




Colocar filetes en la 
parte central de la 
plancha. 
Coloca los dos filetes 
obtenidos en la parte 
central de la plancha, ahí 
van en cualquier dirección 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Colocar bolsa 
poligrasa sobre las 
3 columnas 
acomodadas (**). 
Repetir 8 veces más 
los mismos pasos 
desde (*) hasta(**) 
Se coloca una bolsa 
delgada encima de la 
primera capa de filete 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
El fileteador y 
aumentar 2 
líneas más de 
fileteado 
Hacer cola hasta 
que pese su plancha 
Forma cola hasta esperar 
que le toque su turno 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El personal de 
apoyo con 
ayuda de la faja 
transportadora 
El personal de 
apoyo con 
ayuda de la faja 
transportadora 
Pesar la plancha de 
filete 
Pesa su plancha de filete y 
le anotan su peso en el 
cuaderno de registros de 
peso de personal 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
La pesadora La pesadora 
Coger una nueva 
plancha acrílica 
Coge una plancha vacía 
para volver a seguir con la 
actividad 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El personal de 
apoyo 
El personal de 
apoyo 
Regresar a la mesa 
de fileteado 
Se retira de la mesa de 
pesado y regresa a su mesa 
de fileteado 
El fileteador 
Porque esa es 
su función 
El personal de 
apoyo con 
ayuda de la faja 
transportadora 
El personal de 
apoyo con 
ayuda de la faja 
transportadora 












Cuadro  5: Técnica del interrogatorio respecto a los MEDIOS en el fileteado 
Producto: Filete de anchoas preguntas preliminares preguntas de fondo 
Proceso: Filete de Anchoas 
Actividad Descripción ¿Cómo se 
hace? 
¿Por qué se hace 
de ese modo? 







las mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo recoge las 
bandejas del área 
de recorte de 
espinas y 
traslada a las 
mesas de 
fileteado 
El personal de 
apoyo se dirige 
hacia el área de 
recorte de 





Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 






Colocar una faja 
transportadora 
que traslade las 
bandejas desde la 
zona de recorte de 
espinas hasta la 
zona de fileteado 
y continúe hasta 
la mesa de pesado 
Colocar una faja 
transportadora que 
recorra todo el 
proceso completo 
de fileteado, ya que 
de esa manera la 
operación de 




de pescado a 
la mesa 
El fileteador 
vacea todo el 
pescado de la 





vacea todo el 
pescado en su 
mesa 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
El apoyo vacea la 
bandeja de 
pescado a la mesa 
del fileteador 
El apoyo vacea la 
bandeja de pescado 








Coge la plancha 
acrílica y la 
ubica en forma 
vertical pegado a 




plancha y la 
ubica en forma 
vertical hacia 
su lado 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 






Coge una bolsa 
grande de 
polietileno y la 
coloca encima 
de la plancha y la 
parte que sobra 
de la bolsa la 
dobla hacia la 





y la coloca 
sobre la 
plancha 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 










procede a retirar 






cada filete de 
cada extremo y 
retira la 
vertebra 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 












filete en las 
partes extremas 
de la plancha, 
ubicando los 





filete en las 
columnas 
extremas de la 
plancha, pero 
los filetes van 
con la cola 
hacia dentro 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 
más de filete 
Arroja las 
vértebras a 
la tina de 
residuos 
Luego de quitar 
los filetes, 
procede a coger 
todas las 
vértebras y las 
arroja a la tina 
pequeña que está 
en el suelo. 
El fileteador 
coge las 
vértebras y las 
tira a las tinas 
pequeñas del 
suelo 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 










procede a retirar 






cada filete de 
cada extremo y 
retira la 
vertebra 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 
más de filete 
Colocar 
filetes en la 
parte 
central de la 
plancha. 
Coloca los dos 
filetes obtenidos 
en la parte 
central de la 





filetes en la 
parte central 




Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 














Se coloca una 
bolsa delgada 
encima de la 
primera capa de 
filete 
El fileteador 
coge una bolsa 




para que cubra 
todos los 
filetes 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni 
separar por capas. 
Solo en bandejas. 
Y también 
aumentar dos 
líneas más de 
filete 
Filetear de modo 
granel, sin usar 
planchas ni separar 
por capas. Solo en 
bandejas. Y también 
aumentar dos líneas 







Forma cola hasta 
esperar que le 
toque su turno 
El fileteador 
camina hasta 
forma su cola 
hasta que le 
toque su turno 
de pesar su 
plancha 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Colocar una faja 
transportadora en 
donde el apoyo 
coloque las 
bandejas y esta la 
dirija a la mesa de 
pesado 
Colocar una faja 
transportadora en 
donde el apoyo 
coloque las 
bandejas y esta la 





Pesa su plancha 
de filete y le 
anotan su peso 
en el cuaderno 
de registros de 






Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
La pesadora 













para volver a 





Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
El apoyo le deja 
una bandeja vacía 
al fileteador al 
momento de 
coger su bandeja 
de filete a granel y 
colocarlo en la 
faja 
El apoyo le deja una 
bandeja vacía al 
fileteador al 
momento de coger 
su bandeja de filete 
a granel y colocarlo 
en la faja 
Regresar a 
la mesa de 
fileteado 
Se retira de la 
mesa de pesado 





su mesa de 
fileteado 
Porque el flujo 
operacional de la 
empresa está 
establecido de ese 
modo 
Al colocar una 
faja 
transportadora, el 
fileteador ya no se 
movería de su 
lugar 
Al colocar una faja 
transportadora, el 
fileteador ya no se 
movería de su lugar 
Fuente: Elaboración propia 
Con las oportunidades de mejora identificadas, a través de la técnica de interrogación 
(Cuadros del 1 al 5), se logró establecer y proponer un método de trabajo más adecuado 
para el área de fileteado, el cuál se basó en hacer una redistribución de mesas de trabajo 
y en implementar una faja transportadora que agilice el proceso, disminuyendo de esa 
manera los transportes innecesarios haciendo que el proceso se lleve a cabo de la manera 




Tabla 14. Cronograma de aplicación de la mejora propuesta durante el mes de abril del 2019 
Cronograma de aplicación de la mejora  
Mes de marzo 
  DIAS 
ACTIVIDAD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 01 
Cotización de equipos 
                                                              
Compra de equipos 
                                                              
Selección de personal 
                                                              
Capacitación 
                                                              
Medición de áreas 
                                                              
Distribución de mesas 
                                                              
Implementación de 
primera faja                                                                 
Implementación de 
segunda faja                                                                 
Revisión de la mejora 
                                                              
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 14, se puede observar que la mejora propuesta tuvo un periodo de implementación correspondiente a 31 días.
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Tabla 15. Inversión total para implementar la mejora de una faja transportadora en el proceso de filete de anchoas expresado en soles 
Rubros  Descripción 
Trabajos antes y después 
de la implementación 
 primera faja           
( 8 mts x 40 cms) 
Segunda faja        
(20mts x 40cms) 
Precios Costos 
Mano de obra 
 Sueldo diario          40 40 40   
Cantidad de días trabajados    10 9 12   6200 
Cantidad de operarios    5 5     
Herramientas 
Pernos(unid)   30 70 3 300 
Tuercas(unid)   30 70 2 200 
Taladro (unid)   2 80 160 
Planchas de acero (mts)   8 20 12 336 
Materiales 
Motor (unid)   1 1 200 400 
Banda lisa de tejido sintético (mts)   9 21 10 300 
Tejido carcasa (mts)   9 21 8 240 
Recubrimientos (mts)   10 22 8 256 
Rodillos(unid)   3 8 15 165 
Soportes (mts)   10 22 9 288 
Tambores(unid)   3 8 8 88 
Tensores de banda (unid)   4 8 10 120 
Bastidores (mts)   9 21 12 360 
Acoplamiento (unid)   5 8 7 91 
Frenos (unid)   5 10 5 75 
Reductores (unid)   4 10 6 84 
Cemento (sacos)   2 3 33 165 
    TOTAL 9828 
Fuente: Elaboración Propia 
En la Tabla 15, se puede observar que la mejora propuesta representaba una inversión de 9828 soles.
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N° Descripcion del proceso
1 Recepcion de materia prima
2
Demora debido a que tienen que retirar 
la sal de la parte superior del barril
3
Se inspecciona que el pescado este en 
buen estado.
4 Se procede a realizar el primer lavado
5 Luego pasa a la operación de escaldado
6
Se transporta a las mesas de limpieza de 
piel
7 Se limpia la piel del pescado
8 Se procede a lavar el pescado
9 Se transporta a las mesas de enrrollado
10 Se enrrollado el pescado en paños.
11 Se realiza el secado de paños
12
Se traslada a las mesas de recorte de 
espinas
13
Se realiza el recorte del pescado, 
quitandole las espinas de la parte ventral 
del pescado
14
Se procede a filetear el pescado uno por 
uno
15
Se procede a envasar y posteriormente 
pesar las bolsas de filete
16
Luego de haber corroborado el peso 
exacto, se procede a sellar las bolsas.
17
Se codifican las bolsas y se empacan en 
cajas
18
Se transportan las cajas  a la camara de 
almacenamiento 
19 Se procede a almacenar las cajas






DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
OBJETO DE ESTUDIO:                                                 
PROCESO DE FILETE DE ANCHOAS 
                               
INSPECTOR:                        
MEZA BARRERA HEIDY   
VALDIVIESO BARRERA 

















Fig.  11: Diagrama de análisis de proceso propuesto para el proceso de fileteado 
Fuente: HCV GROUP S.A.C. 
 
En la Figura 11, se puede apreciar que el método propuesto contemplaba mantener las 
operaciones e inspecciones propias del proceso de fileteado pero que, sin embargo, 
planteaba la eliminación de transportes que no agregaban valor al producto terminado y 
que representaban un desperdicio en el tiempo ejecutado por cada operario. En ese 
sentido, se continuó con la evaluación de la mejora en función a los tiempos de operación 
del fileteado. En primer lugar, se tomó una muestra inicial para calcular el tiempo 
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promedio que se empleaba en el fileteado con el uso del método propuesto en la Figura 
11. 
Tabla 16: Toma de tiempos en el proceso de fileteado (minutos por bolsa de 3 kg) 
utilizando el método propuesto de trabajo 
Número de Observaciones Fileteado(min/bol) 
Observación 1 29.25 
Observación 2 29.50 
Observación 3 34.45 
Observación 4 27.43 
Observación 5 30.40 
Observación 6 29.80 
Observación 7 29.85 
Observación 8 27.30 
Observación 9 29.45 
Observación 10 30.73 
Fuente: HCV GROUP SAC 
En la Tabla 16, se observa la muestra recopilada de tiempos con 10 repeticiones. Los 
valores obtenidos fluctuaron entre 27.30 y 34.45 minutos por cada bolsa de anchoas con 
un peso de 3 kg. Sin embargo, al igual que los tiempos de fileteado con el método inicial 
de trabajo, se realizó un análisis para determinar la corrección en el tamaño de muestra 
asumiendo una distribución t de los datos. Para ello, tomando los datos de la Tabla 13, se 
calculó un tiempo promedio de 29.82 minutos y se determinó que los datos presentaron 
una desviación estándar 1.98 minutos. Asimismo, se consideró que la distribución de los 
datos debía tener un alfa igual a 0.05 y al tener una muestra de 10 mediciones el t critico 
debería ser 2.26. 
Tabla 17: Corrección del tamaño de muestra para la toma de tiempos en el proceso 




Valor de Alfa 




29.82 1.98 0.05 2.26 9.01 
Fuente: Tabla 14 
En la Tabla 17 se puede notar que el número de observaciones requeridas era 9, entonces, 
al ser una cantidad inferior al tamaño de la muestra recopilada en la Tabla 14, se pudo 
continuar sin la necesidad de incrementar la toma de tiempos. 
Para determinar el tiempo normal y el tiempo estándar se utilizó el mismo factor de 
valoración (1.19) y el mismo factor de holgura (1.13) respectivamente. Dichos valores no 
cambiaron ya que los operarios observados no cambiaron, así como las condiciones de 
trabajo no fueron alteradas. 
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Tabla 18: Evaluación del impacto del método propuesto en los tiempos de operación 
del fileteado 
Tiempos Método de trabajo 
inicial 




Promedio 43.09 29.82 -30.80% 
Normal 51.28 35.48 -30.81% 
Estándar 57.25 40.09 -29.97% 
Fuente: Tabla 14 
A través de la Tabla 18 se muestra que los tiempos empleados en el fileteado se reducían 
utilizando el método propuesto. En el caso del tiempo estándar, la reducción tuvo un valor 
de -29.97% es decir que por cada 10 horas de trabajo se estaba ahorrando un total de 3 
horas en cada trabajador. 
El análisis del método propuesto también incluyó la definición de las actividades 
productivas e improductivas al aplicar las mejoras en el fileteo. 
Tabla 19: Definición de las actividades productivas e improductivas utilizando el 
método propuesto 
Actividades Método de trabajo 
inicial 




Operación 9 9 0.0% 
Inspección 0 0 0.0% 
Combinada 5 5 0.0% 
Demora 1 1 0.0% 
Transporte 8 4 50.0% 
Almacenaje 1 1 0.0% 
Fuente: Figura 9 y 11 
En la Tabla 19, se puede observar que el método propuesto se basó, específicamente, en 
la reducción de transportes innecesarios y que impedían al operario incrementar su 
rendimiento por jornada laboral. Dicha reducción alcanzó el 50% en comparación al 
método de trabajo inicial. 
Análisis Objetivo 3: Con la redistribución de mesas y la implementación de la faja 
transportadora se logró eliminar cuatro transportes innecesarios en el proceso de filete de 
anchoas las cuales se realizaban en el área de fileteado, además se pudo disminuir los 
tiempos, llegando a tener un tiempo promedio de 29.82 min, un tiempo normal de 35.48 
y un tiempo estándar de 40.09 
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3.4.Determinar la productividad del área de Fileteado de Anchoas en la empresa 
HCV GROUP SAC, Casma 2019, luego de aplicar la mejora de métodos del 
trabajo. 
Una vez que el método de trabajo propuesto fue implementado, durante 30 días 
subsiguientes, se procedió a medir la productividad de la mano de obra y de la materia 
prima en el área de fileteado, así como el posible impacto en la eficiencia del balance 
de línea de producción. 
 
Fig.  12: Gráfica de control para la productividad de mano de obra directa en el área 
de fileteado (kg/hh) luego de la implementación del método propuesto 
Fuente: Área de producción de la empresa HCV GROUP S.A.C. 
 
En la Figura 12, se observa que los valores de productividad, expresados en horas hombre 
por kilo producido, fluctuaron entre 3.83 y 3.97, de los cuales 5 días se observaron valores 
por debajo de límite inferior establecido en 3.87 (Días 8, 16, 17,21 y 22) 
 
 
Fig.  13: Gráfica de control para la eficiencia de la materia prima en el área de 
fileteado luego de la implementación del método propuesto. 
























En la Figura 13, se observa que los valores de productividad, expresados en un índice de 
eficiencia respecto al aprovechamiento de la materia prima, fluctuaron entre 0.766 y 
0.793, de los cuales 6 días se observaron valores por debajo de límite inferior establecido 
en 0.773 (Días 8, 16, 17,21, 22 y 28) 
 
Como último indicador de productividad analizado, se midió la eficiencia del balance de 
la línea de anchoas al haber implementado el método de trabajo propuesto. 
 
Tabla 20: Producción y tiempos de operación promedio de la línea de anchoas luego 









Recepción de Materia prima 4360 360 0,08257 
Lavado 4215 480 0,11388 
Escaldado 3990 480 0,12030 
Limpieza 3440 480 0,13953 
Lavado 3340 480 0,14371 
Enrollado 2910 480 0,16495 
Secado 2815 480 0,17052 
Recorte de Espinas 2430 480 0,19753 
Fileteado 1876 570 0,30384 
Envasado y Pesado 1786 480 0,26876 
Cerrado 1766 480 0,27180 
Almacenado 1712 480 0,28037 
Fuente: Área de producción de la empresa HCV GROUP SAC 
 
En la Tabla 20, se observa que el tiempo ciclo se mantiene en el proceso de fileteado ya 
que mostró el valor más alto al registrar una velocidad de producción de 0.30 minutos por 











Tabla 21: Indicadores del balance de línea de la empresa HCV GROUP S.A.C., 
luego de haber implementad el método propuesto de trabajo 






















(estaciones x ciclo)x 100
 
 
   
Retraso del 
Balance 
R = 100 − eficiencia  
Fuente: Área de producción de la empresa HCV GROUP SAC 
 
En la Tabla 21, se muestra que la eficiencia del balance de la línea mostró un valor de 
61.39 % aplicando las mejoras propuestas en el método de trabajo del fileteado de 
anchoas.  
Análisis objetivo 4: Se logró incrementar la productividad de mano de obra, puesto que 
en el mes analizado luego de aplicar la mejora, los valores oscilaron entre 3.83 y 3.97. En 
cuanto a la productividad de materia prima, se logró incrementar también ya que los 
valores de aprovechamiento oscilaron entre 0.76 y 0.79. Referente al tiempo de la 
operación de fileteado se logró disminuir el tiempo de demora, ya que se redujo a 0.30 
min por kg de anchoa fileteada. El porcentaje de eficiencia tuvo un valor de 61.39 % 
mostrando un notorio aumento. 
3.5 Evaluar el incremento generado por la aplicación de la mejora de métodos sobre 
la productividad de la empresa HCV GROUP SAC, Casma 2019. 
Para evaluar el incremento en la productividad, como parte de la implementación del 
método de trabajo propuesto, se inició con un análisis descriptivo de los valores iniciales 
y finales del estudio. 
 
Tiempo ciclo 








Tabla 22: Comparación de estadísticos descriptivos respecto a la productividad de 
mano de obra (kg/hh) en el proceso de fileteado 
Estadístico Inicial Final 
No. de observaciones 30 30 
Mínimo 3.540 3.831 
Máximo 3.798 3.969 
Rango 0.258 0.138 
Mediana 3.677 3.917 
Media 3.672 3.909 
Varianza (n-1) 0.004 0.002 
Desviación típica (n-1) 0.061 0.040 
Coeficiente de variación 0.016 0.010 
Fuente: XLSTAT 
En la Tabla 22, se observa que promedio inicial de la productividad de la mano de obra 
fue de 3.672 kg/hh y se logró incrementar hasta 3.909 kg/hh en la medición final, lo cual 
representó una mejora de 6.45%. 
Tabla 23: Comparación de estadísticos descriptivos respecto a la eficiencia en el 
aprovechamiento de la materia prima en el proceso de fileteado 
Estadístico Inicial Final 
No. de observaciones 30 30 
Mínimo 0.611 0.766 
Máximo 0.755 0.794 
Rango 0.144 0.028 
Mediana 0.689 0.783 
Media 0.689 0.782 
Varianza (n-1) 0.002 0.000 
Desviación típica (n-1) 0.041 0.008 
Coeficiente de variación 0.058 0.010 
Fuente: XLSTAT 
En la Tabla 23, se observa que promedio inicial de la eficiencia en el uso de la materia 
prima fue de 0.75 y se logró incrementar hasta 0.79 en la medición final, lo cual representó 
una mejora de 5.3%. 
Tabla 24: Comparación del balance de línea correspondiente a la línea de 
producción anchoas en salazón de la empresa HCV GROUP S.A.C. 
Indicadores del balance Balance inicial Balance final Variación 
Tiempo ciclo 0,33 min/kg 0,30 min/kg 0.03 min/kg 
Eficiencia 50,68 % 61,39 % 21.13% 
Fuente: Elaboración propia 
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En la Tabla 24, se muestra que la eficiencia en el balance de la línea de producción de 
anchoas tuvo una mejora del 21.13% ya que se logró reducir el tiempo ciclo o cuello de 
botella en 0.03 min/kg. 
Luego del análisis descriptivo, se procedió a realizar un análisis inferencial de los 
resultados aplicando la prueba t de Student. Para el caso de la productividad de la mano 
de obra se estableció como hipótesis de trabajo (H1) que la diferencia entre la media inicial 
y la media final era menor a 0 y como hipótesis nula se consideró que la diferencia entre 
la media inicial y la media final era igual a 0 (H0) 
 
Fig.  14: Prueba t Student para muestras emparejadas correspondiente a la 
Productividad de la mano de obra 
Fuente: XLSTAT 
 
En la Figura 14, se muestra que a través de la prueba t de Student se calculó un valor t 
experimental de -17.273 el cual se ubicó superando el valor critico t de -1.699 en la zona 
sombreada del grafico que representa la zona de rechazo de la hipótesis nula, en ese 
sentido se procedió a rechazar la hipótesis nula (H0) y se aceptó la hipótesis de trabajo 
(H1), estableciendo con un nivel de confianza del 95%, que la diferencia entre las medias 
de las productividades era menor a 0. 
Para el caso de la eficiencia en el uso de la materia prima se estableció como hipótesis de 
trabajo (H1) que la diferencia entre la media inicial y la media final era menor a 0 y como 
hipótesis nula se consideró que la diferencia entre la media inicial y la media final era 



























Fig.  15: Prueba t Student para muestras emparejadas correspondiente a la 
eficiencia en el aprovechamiento de la materia prima 
Fuente: XLSTAT 
 
En la Figura 15, se muestra que a través de la prueba t de Student se calculó un valor t 
experimental de - 11.539, el cual tomo una posición correspondiente a la zona sombreada 
del grafico cuyo límite inicia con el valor t crítico de -1.699 y representa la zona de 
rechazo de la hipótesis nula (H0); en ese sentido, se procedió a rechazar la hipótesis nula 
(H0)  y se aceptó la hipótesis de trabajo (H1), estableciendo con un nivel de confianza del 
95%, que la diferencia entre las medias de la eficiencia era menor a 0. 
Análisis del objetivo 5: Se pudo notar un incremento satisfactorio de los tres indicadores 
de la productividad, primero se logró incrementar la productividad de mano de obra en 
un 6.45%, la productividad de materia prima en un 5.3% y la eficiencia en un 21.13%. 





























En el presente estudio, se inició estableciendo un diagnóstico situacional para los 
métodos de trabajo y la productividad de cada operación en la línea de producción. 
El diagrama de análisis de proceso mostró que para la producción de filete de anchoas 
se utilizaban 9 operaciones, 8 transportes, 1 demora, 1 almacenaje y 5 operaciones 
combinadas; mientras que un análisis de Pareto de los principales problemas en la 
planta identificó que la baja productividad tuvo un 21% de incidencia durante el 
periodo observado. La producción se midió llegando a un promedio de 1682 kilos 
diarios de producto terminado, mientras que el análisis de productividad inicial logró 
identificar al área de fileteado como el más crítico ya que para el caso de la 
productividad de la mano de obra el indicador fue de 3.60 kg/hh mientras que las 
demás áreas mostraron un ratio de 16.67 hasta un máximo de 348.13 kg/hh. De la 
misma manera, la productividad de la materia prima expresada como eficiencia tuvo 
un cociente de 0.75 para el área de fileteado mientras que las demás áreas fluctuaron 
entre 0.86 y 0.99. Por su parte, Guaraca (2015) coincidió empleando un diagnóstico 
similar para determinar la producción y la productividad de la mano de obra. 
Estableció que la producción de 3 tipos de pastillas sumaba 14798 unidades 
mensuales, asimismo, determinó que la capacidad instalada de la planta era 40320 
unidades al mes mientras que la productividad de la mano de obra estaba en 108.40 
por cada ciclo de 11 horas y en un turno de 8 horas alcanzaba las 102.54 unidades. 
Luego de haber calculado la productividad, los cocientes obtenidos fueron utilizados 
para determinar aquellos procesos críticos sobre los cuales se debería aplicar la 
mejora de métodos de trabajo. Entonces, debido a que el proceso de fileteado 
presentó los indicadores más bajos de productividad (3.6 kg/hh para la productividad 
de mano de obra y 75% de eficiencia respecto al uso de la materia prima) se 
determinó que las técnicas y herramientas del estudio de trabajo debían aplicarse 
sobre las tareas ejecutadas para dicho proceso. Sin embargo, discrepa con los 
resultados obtenidos por Orejuela (2016), ya que dicho autor empleó otra estrategia 
para seleccionar el trabajo que debía mejorarse y que de la misma manera tuviera una 
incidencia significativa en la productividad de la empresa estudiada. Dicho autor, 
inició clasificando los productos que se elaboran y a partir de ahí utilizó criterios de 
valoración como la demanda del producto, el control en el proceso de producción, 
capacitación del personal y consideración ambiental; cada uno de ellos con una 
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ponderación cuantitativa que oscilaba entre 0 y 1. Dentro de dicha escala, identificó 
que 6 productos debían ser sometidos a un análisis de mejora de métodos ya que 
tenían el indicador más alto que correspondía a 0.15; mientras que, los demás 
presentaron valores inferiores que oscilaron entre 0.07 y 0.13. La desventaja de haber 
empleado una metodología con criterios de valoración, es que no se demuestra una 
relación directa con los índices de productividad para alguna tarea o producto, esto 
debido a que solo evalúa la importancia de un producto frente a dichos criterios, 
entonces, podría darse el caso de que un producto tiene un alto nivel de importancia 
pero que cuyo nivel de productividad no es crítico y por lo tanto no justificaría aplicar 
una mejora de métodos. Dicho aspecto es superado por el presente estudio, ya que si 
los índices de productividad son bajos frente a otras tareas o procesos dicho valor es 
indicador preciso y directo de que sobre dicha actividad existen aspectos que limitan 
o impactan negativamente en el aprovechamiento de los recursos como las horas 
hombre o la materia prima. 
Montaño, Preciado, Robles y Chávez (2018), respecto al estudio de tiempos, 
aplicaron un análisis de varianza para comprobar la hipótesis de que los 5 jornaleros 
observados empleaban la misma cantidad de tiempo luego de haber aplicado un 
estudio bimanual de micro movimientos durante la ejecución de la tarea de empaque. 
Para la mano derecha, el p valor fue de 0.00143 y, para la mano izquierda, registró 
0.00141; ambos valores fueron menores al nivel de significancia establecido por el 
estudio (α=0.01) por lo cual, con un nivel de confianza del 99%, rechazaron la 
hipótesis de igualdad y determinaron que el contraste entre los tiempos se debía a la 
diferencia en los métodos de trabajo que cada jornalero aplicaba haciendo fluctuar 
los tiempos de operación entre 0 y 900 segundos para cada mano. Otros autores como 
Vásquez (2017), utilizaron un coeficiente de riesgo “k hallando una necesidad de 
solo realizar 12 lecturas. En el caso de la presente investigación, el análisis aplicado 
en el estudio de tiempo se diferenció de los autores mencionados ya que se basó en 
la observación de un trabajador con habilidades promedio en la tarea de fileteado, y 
sobre dicho trabajador se efectuaron un número determinado de mediciones 
calculadas en función a su dispersión. Las observaciones fueron 10, con una media 
de 43.092 min por bolsa y una desviación estándar de 2.933 min; así mismo, no fue 
necesario incrementar el tamaño de la muestra ya que un análisis de distribución t 
mostró que un nivel de confianza del 95% la observación requerida era de 9.49. 
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La mejora implementada sobre los métodos de trabajo de la empresa estudiada estuvo 
enfocada en los transportes innecesarios que realizaba el personal para el proceso de 
la materia prima pero que representaban un aspecto negativo para la productividad 
respecto al aprovechamiento de la mano de obra disponible. Entonces, al lograr 
reducir el 50% de los transportes identificados se pudo incrementar en 6.45% la 
productividad expresada en kg por hora hombre y en 5.3% la eficiencia de la materia 
prima. Otros estudios, como el de Velasco (2017) se diferencian del presente estudio 
ya que incluyeron la aplicación de evaluaciones ergonómicas como aspectos 
directamente proporcionales a los valores de productividad. 
Al hacer referencia sobre le evaluación del estudio, se hace un contraste bastante 
notorio en comparación con la investigación de Checa (2014). En dicho estudio, el 
investigador optó por incluir un análisis económico financiero donde calculó un 
punto de equilibrio de 793 polos, un VAN de 16 462.64 soles, una TIR de 182.33% 
y un ratio de costos/beneficio de 2.039. Ello, representa una ventaja sobre la presente 
investigación ya que en este caso solo se llevó a cabo una cuantificación de la 
inversión necesaria para implementar las mejoras de método diseñadas y cuyo valor 
ascendió a 9828 soles pero que sobre el cual no se estimó si generaría los flujos 
necesarios para recuperar dicha inversión. 
Para evaluar el impacto de la mejora de métodos de trabajo, no solo se comparó los 
promedios simples de la productividad inicial y posterior, sino que también se 
empleó un análisis inferencial utilizando una prueba t de Student para muestra 
relacionadas donde se pudo demostrar que la productividad antes y después 
presentaba una diferencia estadísticamente significativa al haber obtenido un error 
tipo alfa menor al 0.05 establecido como máximo permitido. Dicho resultado 
coincide con el resultado obtenido por Arana (2015), ya que también obtuvo un nivel 
de significancia experimental inferior al 0.05 para las productividades que midió un 
mes antes de la mejora y un mes después; sin embargo, adicionalmente dicho autor 
también utilizó una prueba de Chi cuadrado donde obtuvo un nivel de significancia 
menor al 0.05 estableciendo, estadísticamente, una asociación entre el incremento de 






El diagnóstico de la situación actual sobre el método de trabajo del proceso de filete 
de anchoas de la empresa HCV GROUP –Casma permitió concluir que las 
operaciones productivas presentaban deficiencias siendo la más crítica la baja 
productividad en el área de fileteado. 
La medición de la productividad inicial mostró que el área de fileteado tenía la 
productividad de mano de obra más baja de toda línea ya que solo procesaban 3.6 kg 
por cada hora hombre y la misma problemática se presentaba respecto al 
aprovechamiento de la materia prima ya que durante el fileteado solo se aprovechaba 
el 75% de la materia prima ingresante mientras que el resto se consideraba como 
desperdicio. 
Se seleccionó la operación de fileteado desde el punto de vista técnico para ser 
mejorada debido a que fue la operación con la productividad más baja, y se le aplicó 
la mejora de métodos elaborando un diagrama de análisis de operaciones en el cual 
había 9 operaciones, 5 operaciones combinadas, 1 demora, 8 transportes y 1 
almacenaje y luego de aplicar la mejora de métodos de trabajo a través de la técnica 
del interrogatorio se logró reducir el 50% de los transportes innecesarios utilizados 
en el proceso fileteado; mientras que respecto a la duración de las tareas el tiempo 
estándar presentó una disminución del 29.97%. 
La productividad de la mano de obra en el área de fileteado, luego de implementar el 
método de trabajo diseñado, se ubicó en un rango de 3.83 a 3.97 kg por cada hora 
hombre siendo valores por encima del promedio inicial. Asimismo, la eficiencia de 
materia prima tuvo un comportamiento entre 76.6% y 79.3% los cuales también 
fueron mayores a la media obtenida en la medición inicial. 
La evaluación del incremento generado por la aplicación de la mejora de métodos 
demostró que la productividad de la mano de obra fue de 6.45% y la eficiencia de 
materia prima fue de 5.3%, en ambos la prueba estadística demostró que las 
diferencias fueron significativas. 
Finalmente, se pudo concluir que la aplicación de la mejora de los métodos del 






Realizar un seguimiento frecuentemente de todas las áreas que conforman el proceso 
de filete de anchoas para realizar las mejoras correspondientes y de esa manera estar 
preparados ante cualquier inspección sanitaria de alguna institución pesquera. 
Contratar personal calificado, capacitado y con experiencia en procesos de filete para 
las diversas áreas, en especial para la operación de fileteado que es el área con menor 
productividad tanto en mano de mano de obra como en aprovechamiento de materia 
prima. 
Realizar supervisiones continuas y mantenimiento a la faja transportadora 
implementada en el proceso, de tal manera que se mantenga la rapidez del traslado 
de bandejas de anchoas para agilizar el proceso, e implementar otras mejoras que se 
crean convenientes para eliminar todo tipo de actividades que no generen valor, 
además frecuentemente realizar un estudio de tiempos para mantener o disminuir el 
tiempo estándar establecido, ya que mientras menos tiempo conlleve realizar el 
proceso mayores serán los beneficios. 
Poner en práctica la mejora continua dentro del proceso de filete de anchoas y en 
todos los demás procesos que realice la empresa, con el fin de incrementar mucho 
más los niveles de productividad y poder obtener la mayor utilidad posible. 
Aplicar constantemente la Mejora de Métodos de trabajo siguiendo los 8 pasos 
consecutivos que son seleccionar, registrar, examinar, establecer, evaluar, definir, 
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A1 Superior 0.15 Excesivo 0.13 A Ideal 0.06 A Perfecta 0.04
A2 Superior 0.13 Excesivo 0.12
B1 Excelente 0.11 Excelente 0.1 B Excelente 0.04 B Excelente 0.03
B2 Excelente 0.08 Excelente 0.08
C1 Buena 0.06 Bueno 0.05 C Bueno 0.02 C Buena 0.01
C2 Buena 0.03 Bueno 0.02
D Promedio 0 Promedio 0 D Promedio 0 D Promedio 0
E1 Aceptable -0.05 Aceptable -0.04 E Aceptable -0.03 E Aceptable -0.02
E2 Aceptable -0.1 Aceptable -0.08
F1 Mala -0.16 Malo -0.12 F Malo -0.07 F Mala -0.04
F2 Mala -0.22 Malo -0.17
HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA
 Fuente: Adaptado de Niebel, 2014 
 Fuente: Elaboración propia 
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E. Calidad del Aire 
 Buena ventilación o aire libre 
 Mala Ventilación, pero sin 
emanaciones tóxicas ni 
nocivas 
 Proximidad de hornos, etc. 
 
F. Tensión Visual 
 Trabajos de cierta precisión 
 Trabajos de precisión 









































B. Por Postura Anormal 
 Ligeramente 
incomoda 
 Incomoda (inclinado) 
 Muy incómoda 












G. Tensión Auditiva 
 Sonido Continuo 
 Intermitente y fuerte 
 Intermitente y muy fuerte 














C. Levantamiento de 






















































H. Tensión Mental 
 
 Proceso bastante complejo 
 Proceso complejo o atención 
muy dividida 
 Muy Compleja 
 
 
I. Monotonía  
 Trabajo algo monótono 
 Trabajo bastante monótono 

































D. Intensidad de la Luz 
 Ligeramente por 
debajo de lo – 
recomendado 


















 Trabajo algo aburrido 
 Trabajo aburrido 













Fuente: Adaptado de Niebel, 2014 
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 Fuente: Elaboración propia 
 Fuente: Elaboración propia 
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 Fuente: Empresa Hcv Group  
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Fuente: Empresa HCV GROUP SAC. 
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Anexo 10: Diagrama de Operaciones 
 




Fuente: Adaptado de Niebel, 2014 
Fuente: Adaptado de Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009 
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Fuente: Adaptado de Carro y Gonzales, 2014 
Fuente: Adaptado de Mateja, 2016 
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Fuente: Adaptado de García, 2011 
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¿Qué se hace en realidad? Eliminar partes 
innecesarias del 
trabajo ¿Por qué hay que hacerlo? 
LUGAR 
¿Dónde se hace? 
Combinar siempre 
que sea posible u 
ordenar de nuevo la 




¿Por qué se hace alli? 
SUCESION 
¿Cuándo se hace? 
¿Por qué se hace en ese momento? 
PERSONA 
¿Quién lo hace hace? 
¿Por qué lo hace ésta persona? 
MEDIOS 
¿Cómo se hace? Simplificar la 




Anexo 16: Programa estadístico SPSS 
                
FUENTE: https://www.ibm.com/es-es/analytics/spss-statistics-software 
 
Fuente: Adaptado de Escalante, 2015 
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FORMATO DE TOMA DE TIEMPOS 

















































                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          
                                          



















































































Fuente: Empresa Hcv Group 
 












Fuente: Empresa Hcv Group 
  
ANEXO 37. Matriz de Consistencia 
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Fuente: Empresa Hcv Group 
 





























































Fuente: Empresa Hcv Group 
 
































Fuente: Empresa Hcv Group 
 
 






























Fuente: Empresa Hcv Group 
 
 


















Anexo 37: Matriz de consistencia 
 
 






¿En qué medida la 
aplicación del método de 
mejora de trabajo 
incrementará la 
productividad en el 
proceso de filete de 





Aplicar la mejora de 
los métodos del trabajo 
para incrementar la 
productividad del 
proceso de Filete de 
Anchoas en la empresa 





1. Diagnosticar la 
situación actual del 
proceso de Filete de 
Anchoas en la empresa 
HCV GROUP SAC. 
2. Determinar la 
productividad del 
proceso de Filete de 
Anchoas en la empresa 
HCV GROUP SAC, 
Casma 2019, antes de 
aplicar la Mejora de 
Métodos del Trabajo. 
3. Diseñar e 
implementar la Mejora 
de Métodos en la 
empresa HCV GROUP 
SAC, Casma 2019. 
4. Determinar la 
productividad del 
proceso de Filete de 
Anchoas en la empresa 
HCV GROUP SAC, 
Casma 2019, luego de 
aplicar la Mejora de 
Métodos del Trabajo. 
5. Evaluar el 
incremento generado 
por la aplicación de la 
Mejora de Métodos 
sobre la productividad 
de la empresa HCV 




Hi: La aplicación del 
estudio del trabajo mejorará 
la productividad en la 
empresa HCV GROUP 
SAC-2019 en el proceso 
productivo de filete de 
anchoas. 
 
H0: La aplicación del 
estudio del trabajo no 
mejorará la productividad 
en la empresa HCV 











 Estudio de 
tiempos 
 



































El valor de la 
productividad del 
proceso de Filete de 
Anchoas de la empresa 




El valor diario de la 
productividad de la 
operación de fileteado 
del mes de enero y el mes 
de abril de la empresa 
HCV Group – Casma, 
2019. 
 
Fuente: Elaborado en base a la tesis 
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Anexo 41: Autorización de la versión final del trabajo de investigación 
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